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9 附 2 张 DVD ，6.8GB ，275 分 钟 的 语音 视频 进 解 
4 制作 了 182 个 Pro/E 数 控 加 工 技巧 和 实例 的 语音 视频 教学 文件 
附 视频 光盘 ”。 融入 生产 一 线 Pro/E 数 控 加 工 高 手 多 年 的 实际 经 验 和 心得 
合 语 音 讲 解 4 提供 低 版 本 素材 源 文 件 ， 适合 Pro/E4.0-5.0 的 用 户 使 用 
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本 书 全 面 、 系 统 地 介绍 了 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 数控 加 工 技术 ， 内 容 包括 数控 加 工 概论 、 数 控 工 
艺 概述 、ProENGINEER 数控 加 工 入 门 、 铣 削 加 工 、 孔 加 工 、 车 削 加 工 、 线 切割 加 工 、 多 轴 联 动 加 工 、 饭 
金 件 制造 、 后 置 处 理 和 数控 加 工 综 合 范 例 等 。 

本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 给 国内 外 众多 行业 的 一 些 著 名 公司 〈 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 的 培 
训 教 案 整 理 而 成 的 ， 具有 很 强 的 实用 性 和 广泛 的 适用 性 。 本 书 附带 2 张 多 媒体 DVD 学 习 光 盘 ， 制 作 了 182 
个 Pro/ENGINEER 数控 加 工 编程 技巧 和 具有 针对 性 的 实例 教学 视频 ， 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 ， 时 间 长 达 
275 分 钟 ， 光 盘 还 包含 本 书 所 有 的 系 材 源 文 件 、 苑 例文 件 以 及 Pro/ENGINEER 软件 的 配置 文件 (2 张 DVD 
光盘 教学 文件 容量 共计 6.8GB ) 。 另 外 ， 为 方便 Pro/ENGINEER 低 版 本 用 户 和 读者 的 学 习 ， 光 盘 中 特 提供 
了 Pro/ENGINEER4.0 版 本 的 配套 源 文 件 。 

在 内 容 安排 上 ， 本 书 紧密 结合 范例 对 Pro/ENGINEER 数控 加 工 的 流程 、 方 法 与 技巧 进行 讲解 和 说 明 ， 
这 些 实例 都 是 实际 生产 一 线 中 具有 代表 性 的 例子 ， 这 样 安排 能 够 帮助 读者 较 快 地 进入 数控 加 工 编 程 实战 状 
态 ; 在 写作 方式 上 ， 本 书 紧 贴 软件 的 实际 操作 界面 进行 讲解 ， 使 初学 者 能 够 提高 学 习 效 率 。 本 书 内 容 全 面 ， 
条 理 清 晰 ， 范 例 丰 富 ， 讲 解 详细 ， 图 文 并 友 ， 可 作为 机 械 技 术 人 员 学 习 Pro/ENGINEER 数控 加 工 编程 的 上 自 
学 教程 和 参考 书 ， 也 可 作为 大 中 专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 CAD/CAM 读 程 上 课 及 上 机 练习 教材 。 
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出 版 说 有 明 





制造 业 是 一 个 国家 经 济 发 展 的 基础 ， 当 今世 界 任何 经 济 实 力 强大 的 国家 都 拥有 发 达 的 
制造 业 ， 美 、 日 、 德 、 英 、 法 等 国家 之 所 以 被 称 为 发 达 国 家 ， 很 大 程度 上 是 由 于 它们 拥有 
世界 上 最 发 达 的 制造 业 。 我 国 在 大 力 推进 国民 经 济 信息 化 的 同时 ， 必 须 清 醒 地 认识 到 ， 制 
造 业 是 现代 经 济 的 文 柱 ， 加 强制 造 业 、 提 高 制造 业 科 技 水 平 是 一 项 长 期 而 艰巨 的 任务 。 发 
展 信息 产业 ， 首 先 要 把 信息 技术 应 用 到 制造 业 。 

众所周知 ， 制 造 业 信息 化 是 企业 发 展 的 必要 手段 ， 我 国 已 将 制造 业 信 息 化 提 到 关系 到 
国家 生存 的 高 度 上 来 。 信 息 化 是 当今 时 代 现 代 化 的 突出 标志 。 以 信息 化 市 动工 业 化 ， 使 信 
县 化 与 工业 化 融 为 一 体 ， 互 相 促 进 ， 共 同 发 展 ， 是 具有 中 国 特 色 的 跨越 式 发 展 之 路 。 信 息 
化 主导 看 狐 时 期 工业 化 的 方 回 ， 使 工业 瑚 看 蜗 附 加 值 化 发 展 ， 工 业 化 是 信息 化 的 基础 ， 为 
言 轧 化 的 发 展 提 供 物资 、 能 源 、 资 金 、 人 才 以 及 市 场 ， 只 有 用 信息 化 武装 起 来 的 自主 和 完 
整 的 工业 体系 ， 才 能 为 信息 化 提供 坚实 的 物质 基础 。 

制造 业 信 息 化 集成 平台 是 通过 并 行 工 程 、 网 络 技术 和 数据 库 技 术 等 先进 技术 , 将 CAD 
/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 等 为 制造 服务 的 软件 个 体 有 机 地 集成 起 来 ， 采 用 统一 的 染 构 体 
系 和 统一 基础 数据 平台 , 涵盖 目前 常用 的 CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 软件 , 使 软件 交 
互 和 信息 传递 顺畅 ， 从 而 有 效 提 高 产品 开发 、 制 造 各 个 领域 的 数据 集成 管理 和 共享 水 平 ， 
提高 产品 开发 、 生 产 和 销售 全 过 程 中 的 数据 整合 、 流 程 的 组 织 管理 水 平 以 及 企业 的 综合 实 
力 ， 为 营造 一 流 的 企业 提供 现代 化 的 技术 保证 。 

机 械 工 业 出 版 社 作为 全 国 优秀 出 厂 社 ， 在 出 版 制造 业 信息 化 技术 类 图 书 方面 有 者 独特 
优势 ， 一 直 致 力 于 CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 等 领域 的 相关 技术 的 跟踪 ， 出 版 了 大 量 
关于 学 习 这 些 领域 的 软件 (如 Pro/ENGINEER、UG、CATIA、SolidWorks、MasterCAM.、 
AutoCAD 等 ) 的 优秀 图 书 ， 同 时 也 积累 了 许多 宝贵 的 经 验 。 

北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 位 于 中 关 村 科技 园区 ， 专 门人 从事 CAD/CAM/CAE 技术 的 开发 、 
咨询 、 培 训 及 产品 设计 与 制造 服务 。 中 关 村 科技 园区 是 北京 市 科技 、 智 力 、 人 才 和 信息 资 
源 最 密集 的 区 域 ， 园 区 内 有 清华 大 学 、 北 京 大 学 和 中 国 科 学 院 等 著名 大 学 和 科研 机 构 ， 同 
时 聚集 了 一 些 国 内 外 著名 公司 ， 如 西门 子 、 联 想 集团 、 清 华 紫 光 和 清华 同方 等 。 近 年 来 ， 
北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 充 分 依托 中 关 村 科技 园区 人 才 优 势 ， 在 机 械 工 业 出 版 社 的 大 力 文 持 
下 ， 推 出 了 或 将 陆续 推出 一 系列 Pro/ENGINEER 软件 的 “工程 应 用 精 解 ”图 书 ， 包 括 : 

@ Creo2.0 工程 应 用 精 解 丛书 
Creol.0 工程 应 用 精 解 丛书 
Creol.0 宁 典 
Creo1.0 实例 宝典 
Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 工程 应 用 精 解 从 书 























































































































IV Pro/ENGINEER 中 文 野 火 版 5.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


@ Pro/ENGINEER 野火 版 4.0 工程 应 用 精 解 从 书 

@ Pro/ENGINEER 野火 版 3.0 工程 应 用 精 解 从 书 

@ Pro/ENGINEER 野火 版 2.0 工程 应 用 精 解 从 书 

“工程 应 用 精 解 ”系列 图 书 具 有 以 下 特色 : 

@ 注重 实用 ， 讲 解 详细 ， 条 理 清 晰 。 因 为 作者 和 顾问 均 是 来 自 一 线 的 专业 工程 师 和 
高 校 教师 ， 所 以 图 书 既 注重 解决 实际 产品 设计 、 制 造 中 的 问题 ， 同 时 又 对 软件 的 
使 用 方法 和 技巧 进行 全 面 、 系 统 、 有 条 不 紊 、 由 浅 入 深 的 讲解 。 

范例 来 源 于 实际 ， 丰 富 而 经 典 。 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 范例 
进行 讲解 ， 然 后 安排 一 些 较 复 杂 的 综合 范例 帮助 读者 深入 理解 和 灵活 运用 。 

写法 独特 ， 吻 于 上 手 。 全 部 图 书 采 用 软件 中 真实 的 菜单 、 对 话 框 和 投 钮 等 进行 讲 
解 ， 使 初学 者 能 够 直观 、 准 确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提高 学 习 效 率 。 

随 书 光盘 配 有 视频 录像 。 每 本 书 的 随 书 光盘 中 制作 了 超 长 时 间 的 操作 视频 文件 ， 
帮助 读者 轻松 、 高 效 地 学 习 。 

网 站 技术 文 持 。 访 者 购买 “工程 应 用 精 解 ”系列 图 书 ， 可 以 通过 北京 兆 迪 科技 有 
限 公 司 的 网 站 (http:Wwww.zalldycom) 获得 技术 文 持 。 









































我 们 真诚 地 希望 广大 读者 通过 学 习 “ 工 程 应 用 精 解 ” 系 列 图 书 ， 能 够 高 效 掌 握 有 关 制 
造 业 信息 化 软件 的 功能 和 使 用 扩 巧 ， 并 将 学 到 的 知识 运用 到 实际 工作 中 ， 也 期 竺 您 给 我 们 
提出 宝 贯 的 意见 ， 以 便 今 后 为 大 家 提供 更 优秀 的 独 书 作品 ， 共 同 为 我 国 制造 业 的 肥 展 尽 一 


份 力量 ， 











机 械 工 业 出 版 社 
北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 
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Pro/ENGINEER (简称 ProE) 是 由 美国 PTC 公司 推出 的 一 套 博大 精深 的 三 维 CAD/CAM 
参数 化 软件 系统 ， 其 内 容 涵盖 了 产品 从 概念 设计 、 工 业 造 型 设计 、 三 维 模型 设计 、 分 析 计 算 、 
动态 模拟 与 仿真 、 工 程 图 输出 ， 到 生产 加 工 成 产品 的 全 过 程 ， 其 中 还 包含 了 大 量 的 电缆 及 管道 
布线 、 模 具 设 计 与 分 析 等 实用 模块 ， 应 用 范围 涉及 航空 航天 、 汽 车 、 机 械 、 数 控 (NC) 加工 和 
电子 等 诸多 领域 。 
本 次 修订 版 优 化 了 原来 各 章 的 结构 , 并 且 由 原来 的 1 张 随 书 光盘 增加 到 2 张 DVD 学 习 光 
盘 ( 含 语音 讲解 ), 使 读者 更 方便 、 高 效 地 学 习 本 书 。 本 书 全 和 面 、 系统 地 介绍 了 ProENGINEER 
数控 加 工 技术 ， 其 特色 如 下 : 
@ 内容 全 面 ， 与 其 他 的 同类 书籍 相 比 ， 包 括 更 多 的 Pro/ENGINEER 数控 加 工 内 容 。 
@ 范例 丰富 ， 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 范例 进行 讲解 ， 然 后 安排 一 
些 较 复杂 的 综合 范例 帮助 读者 深入 理解 、 灵 活 运 用 。 
讲解 详细 ， 条 理 清晰 ， 保 证 自学 的 读者 能 独立 学 习 。 

@ 写法 独特 ， 采 用 Pro/ENGINEER 软件 中 真实 的 对 话 框 、 操 探 板 和 按钮 等 进行 讲解 ， 
使 初学 者 能 够 和 直观、 准确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 地 提高 学 习 效 率 。 

@ ”附加 值 高 ， 本 书 附带 2 张 多 媒体 DVD 学 习 光 盘 ， 制 作 了 182 个 Pro/ENGINEER 数 
条 加工 编程 技巧 和 具有 针对 性 的 实例 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 ， 时 间 长 达 
275 分 钟 ，2 张 DVD 光盘 教学 文件 容量 共计 6.8GB， 可 以 帮助 读者 轻松 、 高 效 地 
2 

本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 给 国内 外 一 些 著 名 公司 ( 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 
的 培训 教案 整理 而 成 的 ， 具有 很 强 的 实用 性 ， 其 主编 和 主要 参 编 人 员 主 要 来 日 北京 兆 迪 科技 
有 限 公 司 , 该 公司 专门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 研究 、 开 发 、 咨 询 及 产品 设计 与 制造 服务 ， 
并 提供 ProENGINEER、Ansys、Adams 等 软件 的 专业 培训 及 技术 咨询 ， 在 编写 过 程 中 得 到 了 
该 公司 的 大 力 帮 助 ， 在 此 衷心 表示 感谢 。 恋 者 在 学 习 本 书 的 过 程 中 如 条 遇 到 问题 ， 可 通过 访 
问 该 公司 的 网 站 http:Wwww.zalldycom 来 获得 帮助 。 

本 书 由 詹 友 刚 主编 ， 参 加 编写 的 人 员 还 有 王 焕 田 、 刘 静 、 雷 保 珍 、 对 海 起 、 魏 俊 岭 、 任 
芒 华 、 詹 路 、 冯 元 超 、 刘 江波 、 周 涛 、 赵 机 、 邵 为 龙 、 伐 俊 飞 、 龙 宇 、 施 志 杰 、 人 詹 棋 、 高 
政 、 孙 润 、 李 傅 傅 、 黄 红 霞 、 尹 果 、 李 行 、 詹 超 、 尹 佩 文 、 起 特 、 王 晓 注 、 陈 淑 草 、 周 攀 、 
吴 伟 、 王 海流 、 高 策 、 冯 华 超 、 周 思 思 、 黄 光 光 、 党 辉 、 冯 峰 、 詹 聪 、 平 迪 、 管 璇 、 王 平 、 
李 友 荣 。 本 书 已 经 多 次 校对 ， 如 有 玩 漏 之 处 ， 尽 请 广大 读者 予以 指正 。 

电子 邮箱 : zhanygjames@163.com 
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丛书 导读 


(一 ) 产品 设计 工程 师 学 习 流 程 


. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 快速 入 门 教程 (修订 版 )》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 高 级 应 用 教程 (修订 版 )》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 曲面 设计 教程 (修订 版 )》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野 火 版 5.0 曲面 设计 实例 精 解 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 饭 金 设计 教程 (修订 版 )》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野 火 版 5.0 产品 设计 实例 精 解 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 工程 图 教程 (修订 版 )》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 管道 设计 教程 》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 电缆 布线 设计 教程 》 
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(二 ) 模具 设计 工程 师 学 习 流 程 


1. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 快速 入 门 教程 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 高 级 应 用 教程 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 工程 图 教程 (修订 版 )》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 模具 设计 教程 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 模具 实例 精 解 (修订 版 )》 
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(三 ) 数控 加 工 工程 师 学 习 流程 


1. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 快速 入 门 教程 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 高 级 应 用 教程 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 饭 金 设计 教程 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 数控 加 工 教程 (修订 版 )》 
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(四 ) 产品 分 析 工 程 师 学 习 流程 


1. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 快速 入 门 教程 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 高 级 应 用 教程 (修订 版 )》 
. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 运动 分 析 教 程 》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 结构 分 析 教 程 》 

. 《Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 热 分 析 教 程 》 
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本 书 导读 


为 了 能 更 好 地 学 习 本 书 的 知识 ， 请 您 先 仔细 阅读 下 面 的 内 容 。 
写作 环境 


本 书 使 用 的 操作 系统 为 Windows XP, 对 于 Windows 2000 Professional/Server 探 作 系 统 ， 
本 书 内 容 和 邦 例 也 同样 适用 。 本 书 采 用 的 写作 监 本 是 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0。 


光盘 使 用 


为 方便 谈 者 练习 ， 特 将 本 书 所 有 素材 文件 、 已 完成 的 范例 文件 、 配 置 文件 和 视频 语音 
讲解 文件 等 放 入 随 书 附 禹 的 光盘 中 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 可 以 打开 相应 的 素材 文件 进行 操作 
和 练习 。 

本 书 附 多 媒体 DVD 光 副 2 张 ， 建 议 读者 在 学 习 本 书 前 ， 先 将 2 张 DVD 光盘 中 的 所 有 
文件 复制 到 计算 机 便 盘 的 DD 向 中 ,然后 再 将 第 二 张 光 向 proewf5.9-video2 文件 夹 中 的 所 有 文 
件 复制 到 第 一 张 光 盘 的 video 文件 夹 中 。 在 DD 盘 上 proewf5.9 目录 下 共有 4 个子 目 孙 : 

(1) proewf5_system_file 子 目 录 : 包含 一 些 系统 配置 文件 。 
(2) work 子 目 录 : 包含 本 书 讲解 中 所 用 到 的 文件 。 
(3) video 子 目录 : 包含 本 书 讲解 中 所 有 的 视频 文件 〈 含 语音 讲解 )， 学 习 时 ， 直 接 双击 
某 个 视频 文件 即 可 播放 。 
(4) before 子 目 录 : 为 方便 Pro/E 低 版 本 用 户 和 读者 的 学 习 ， 光 可 中 特 提 供 了 Pro/E4.0 
版 本 的 配套 源 文件 。 
光盘 中 市 有 “ok” 扩 展 名 的 文件 或 文件 夹 表示 已 完成 的 实例 。 
本 书 约 定 


e@ ”本 书 中 有 关 鼠 标 操 作 的 简略 表述 说 明 如 下 : 
单 击 : 将 鼠标 指针 移 到 有 东 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 左 键 。 
双击 : 将 鼠标 指针 移 全 茶 位 置 处 ， 然 后 连续 快速 地 按 两 次 限 标 的 左 键 。 
右 击 : 将 鼠标 指针 移 至 东 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 右键 。 
单 击 中 键 : 将 鼠标 指针 移 至 东 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 中 键 。 
滚动 中 键 : 只 是 深 动 也 标的 中 键 ， 而 不 能 按 中 键 。 
选择 (选取 ) 某 对 象 : 将 鼠标 指针 移 至 荣 对 象 上 ， 单 击 以 选取 该 对 象 。 
拖 动 某 对 和 象 : 将 鼠标 指针 移 至 茶 对 象 上 ， 然 后 按 下 鼠标 的 左 键 不 放 ， 同 时 移动 
恨 标 ， 将 该 对 象 移动 到 指定 的 位 置 后 再 松 开 鼠标 的 左 键 。 
@ 本 书 中 的 操作 步骤 分 为 Task、Stage 和 Step 三 个 级 别 ， 说 明 如 下 : 

回 ”对 于 一 役 的 软件 操作 ， 每 个 操作 步骤 以 Step 字符 开始 。 
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四 ”每 个 Step 操作 步骤 视 其 复杂 程度 ， 下 面 可 含有 多 级 子 操作 ， 例 如 Stepl 下 可 能 
包 仿 (1)、(2)、(3) 等 子 操作 ，(1) 子 操 作 下 可 能 包 侣 中 、 包 、@@) 等 子 操作 ， 
(DD 于 探 作 下 可 了 朋 包 合 国 sb 等 村 操作 ， 

四 如 条 操作 较 复 杀 ， 需 要 儿 个 大 的 换 作 步骤 才能 完成 ， 则 每 个 大 的 操作 需 以 
Stagel、Stage2、Stage3 等 ，Stage 级 别 的 操作 下 再 分 Step1、Step2、Step3 等 
操作 。 

加 ”对 于 多 个 任务 的 操作 ， 则 每 个 任务 冠 以 Taskl、Task2、Task3 等 ， 每 个 Task 操 
作 下 则 可 包含 Stage 和 Step 级 别 的 操作 。 

@ ”由 于 已 经 建议 读者 将 随 书 光盘 中 的 所 有 文件 复制 到 计算 机 使 盘 的 D 盘 中 ， 所 以 书 

中 在 要 求 设置 工作 目录 或 打开 光盘 文件 时 ， 所 述 的 路 径 艾 以 D: 开始 。 


技术 支持 


本 书 的 主编 和 主要 参 编 人 员 来 日 北 京 兆 迪 科 技 有 限 公 司 ， 该 公司 位 于 北京 中 关 村 软件 
园 ， 专 门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 研究 、 开 发 、 咨 询 及 产品 设计 与 制造 服务 ， 并 提供 
Pro/ENGINEER、 SolidWorks、 UG、CATIA、MasterCAM.、 J AutoCAD 等 软件 的 
专业 培训 及 技术 资 询 。 读 者 在 学 习 本 书 的 过 程 中 过 到 问题 ， 可 通过 访问 该 公司 的 网 站 
http://www.zalldy.com 获得 技术 支持 。 

咨询 电话 : 010-82176249，010-82176248。 
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第 1{1 音 Pro/ENGINEER 数控 加 工 基础 





; 本 章 主 要 介绍 Pro/ENGINEER 数控 加 工 的 基础 知识 ,内 容 包 括 数 控 编 程 
以 及 加 工 工艺 基础 、Pro/ENGINEER 数控 部 分 的 安 狼 说 明 、Pro/ENGINEER 系统 配置 和 
Pro/ENGINEER 数控 加 工 操 作 界 面 等 。 


1.1 数控 加 工 概论 


数控 拉 术 即 数 学 控制 技术 (Numerical Control Technolosy)， 指 用 计算 机 以 数字 指令 方 
式 控制 机 床 动作 的 技术 。 

数控 加 工具 有 产品 精度 高 、 自 动 化 程度 高 、 生 产 率 高 以 及 生产 成 本 低 等 特点 ， 在 制造 
业 ， 数 控 加 工 是 所 有 生产 技术 中 相当 重要 的 一 坏 。 尤 其 是 汽车 或 豚 天 工业 的 零 部 件 ， 其 几 
何 外 形 复杂 且 精 度 要 求 较 局 ， 更 突出 了 数控 (NC) 加工 制造 拉 术 的 优点 。 

数控 加 工 技 术 集 传统 的 机 械 制 适 、 计 算 机 、 信 息 处 理 、 现 代 控 制 、 传 感 检测 等 光 机 电 
技术 于 一 体 ， 是 现代 机 械 制 造 技术 的 基础 。 它 的 广泛 应 用 ， 给 机 械 制造 业 的 生产 方式 及 产 
品 结构 市 来 了 深刻 的 变化 。 

近年 来 ， 由 于 计算 机 技术 的 迅速 有 发展， 数控 拉 术 的 及 展 相 当 迅 速 。 数 控 拉 术 的 水 平和 
普及 程度 ， 已 经 成 为 衡量 一 个 国家 综合 国力 和 工业 现代 化 水 平 的 重要 标记。 






































1.2 ”数控 编程 简 述 


数控 编程 一 般 可 以 分 为 手工 编程 和 目 动 编程 。 手 工 编程 是 指 从 零件 网 样 分 机、 工艺 处 
理 、 数 值 计 算 、 编 写 程 序 单 直到 程序 校 核 等 各 步骤 ， 均 由 人 工 完 成 的 全 过 程 。 该 方法 适用 
于 零件 形状 不 太 复 杂 、 加 工程 序 较 短 的 情况 ， 而 对 于 复杂 形状 的 零件 ， 如 具有 非 圆 曲线 、 
列表 曲面 和 组 合 曲面 的 零件 ， 或 者 零件 形状 虽 不 复杂 但 是 程序 很 长 ， 则 比较 适合 于 目 动 
编程 。 

目 动 数控 编程 是 从 零件 的 设计 模型 “ 即 参考 模型 ) 获得 数控 加 工程 序 的 全 部 过 程 。 其 
主要 任务 是 计算 加 工 走 刀 过 程 中 的 刀 位 点 〈Cutter Location Point， 人 简称 CL 点 )， 从 而 生成 
CL 数据 文件 。 采 用 目 动 编程 技术 可 以 帮助 人 们 解决 复杂 零件 的 数控 加 工 编程 问题 ， 其 大 部 
分 工作 由 计算 机 来 完成 ， 编 程 效 率 大 大 提高 ， 还 能 解决 手工 编程 无 法 解决 的 许多 复杂 形状 
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零件 的 加 工 编程 问题 。 

Pro/ENGINEER 数控 模块 提供 了 多 种 加 工 类 型 用 于 各 种 复杂 零件 的 粗 精 加 工 ， 用 户 可 
以 根据 零件 结构 、 加 工 表面 形状 和 加 工 精度 要 求 选择 合适 的 加 工 类 型 。 

数控 编程 的 主要 内 容 有 : 分 析 零 件 图 样 、 工 艺 处 理 、 数 值 处 理 、 编 写 加 工程 序 单 、 输 
入 数控 系统 、 程 序 检验 及 试 切 。 

(1) 分 析 图 样 及 工艺 处 理 。 在 确定 加 工 工 艺 过 程 时 ， 编 程 人 员 首 先 应 根据 零件 图 样 对 
工件 的 形状 、 尺 寸 和 技术 要 求 等 进行 分 析 ， 然 后 选择 合适 的 加 工 方案 ， 确 定 加 工 顺 序 和 路 
线 、 闭 夹 方式 、 刀 有 具 以 及 切削 参数 ， 为 了 充分 发 挥 机 床 的 功用 ， 还 应 该 考虑 所 用 机 床 的 指 
令 功 能 ， 选 择 最 短 的 加 工 路 线 ， 选 择 合适 的 对 刀 点 和 换 刀 点 ， 以 减少 换 刀 次 数 。 

(2) 数值 处 理 。 根 据 图 样 的 几何 尺寸 、 确 定 的 工艺 路 线 及 设 定 的 坐标 系 ， 计 算 工 件 粗 、 
精 加 工 的 运动 轨迹 ， 得 到 刀 位 数据 。 和 零件 移 样 华 标 系 与 编程 坐标 系 不 一 臻 时， 需要 对 举 标 
进行 换算 。 形 状 比较 简单 的 零件 的 轮廓 加 工 ， 需 要 计算 出 几何 元 素 的 起 点 、 终 点 及 圆 弧 的 
圆心 ， 以 及 两 几何 元 素 的 交点 或 切 点 的 坐标 值 ， 有 的 还 需要 计算 刀具 中 心 运动 轨迹 的 坐标 
值 。 对 于 形状 比较 复杂 的 零件 ， 需 要 用 直线 段 或 圆 跑 段 逼 近 ， 根 据 要 求 的 精度 计算 出 各 个 
节点 的 坐标 值 。 

(3) 编写 加 工程 序 单 。 确 定 加 工 路 线 、 工 去 参数 及 刀 位 数据 后 ， 编 程 人 员 可 以 根据 数 
控 系 统 规定 的 指令 代码 及 程序 段 格式 ， 逐 段 编写 加 工程 序 单 。 此 外 ， 还 应 填写 有 关 的 工艺 
文件 ， 如 数控 刀具 卡片 、 数 探 刀 具 明 细 表 和 数控 加 工 工 序 卡 片 等 ， 随 着 数控 编程 技术 的 发 
展 ， 现 在 大 部 分 的 机 床 已 经 直接 采用 自动 编程 。 

(4) 输入 数控 系统 。 即 把 编制 好 的 加 工程 序 ， 通 过 某 种 介质 传输 到 数控 系统 。 过 去 我 
国 数控 机 床 的 程序 输入 一 般 使 用 穿孔 纸 市 ， 军 孔 纸 市 的 程序 代码 通过 纸 宙 阅读 器 输入 到 数 
探 系统 。 随 看 计算 机 技术 的 发 展 ， 现 代数 控 机 床 主要 利用 键盘 将 程序 输入 到 计算 机 中 。 随 
看 网 络 技术 进入 工业 领域 , 通过 CAM 生成 的 数控 加 工程 序 可 以 通过 数据 接口 直接 传输 到 数 
控 系 统 中 。 

(5) 程序 检验 及 试 切 。 程 序 单 必 须 经 过 检验 和 试 切 才能 正式 使 用 。 检 验 的 方法 是 直接 
将 加 工程 序 输入 到 数控 系统 中 ， 让 机 床 空 运转 ， 即 以 笔 代 刀 ， 以 坐标 纸 代 替 工 件 ， 画 出 加 
工 路 线 ， 以 检查 机 床 的 运动 轨迹 是 否 正确 。 若 数控 机 床 有 图 形 显示 功能 ， 可 以 采用 模拟 刀 
有 具 切 前 过 程 的 方法 进行 检验 。 但 这 些 过 程 上 只 能 检验 出 运动 是 否 正确 ， 不 能 检查 被 加 工 零 件 
的 精度 ， 因 此 必须 进行 零件 的 首 件 试 切 。 首 件 试 切 时 ， 应 该 以 单程 序 段 的 运行 方式 进行 加 
工 ， 监 视 加 工 状况 ， 调 整 切 削 参 数 和 状态 。 

从 以 上 内 容 看 来 ， 作 为 一 名 数控 编程 人 员 ， 不 但 要 熟悉 数控 机 床 的 结构 、 功 能 及 标准 ， 
而 且 必 须 熟 悉 零件 的 加 工 工艺 、 闭 夹 方法 、 刀 有 具 以 及 切削 参数 的 选择 等 方面 的 知识 。 
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1.3 数控 机 床 


1.3.1 数控 机 床 的 组 成 


数控 机 床 的 种 类 很多， 但 是 任何 一 种 数控 机 床 都 主要 由 数控 系统 、 何 服 系统 和 机 床 主 
体 三 大 部 分 以 及 辅助 控制 系统 等 组 成 。 


1. 数 择 系 统 


数控 系统 是 数控 机 床 的 核心 ， 是 数控 机 床 的 “指挥 系统 ”， 其 主要 作用 是 对 输入 的 零件 
加 工程 序 进行 数字 运算 和 惕 辑 运 算 ， 然 后 同体 服 系统 发 出 控制 信号 。 现 代数 控 系 统 通 名 是 
一 台 带 有 专门 系统 软件 的 计算 机 系统 ， 开 放 式 数控 系统 束 是 将 计算 机 配 以 数控 系统 软件 而 
构成 的 。 


2. 伺服 系统 


伺服 系统 (也 称 驱 动 系统 ) 是 数控 机 床 的 执行 机 构 ， 由 驱动 和 执行 两 大 部 分 组 成 。 它 
包括 位 置 控制 单元 、 速 度 控制 单元 、 执 行 电 动机 和 测量 反馈 单元 等 部 分 ， 主 要 用 于 实现 数 
控 机 床 的 进 给 伺服 控制 和 主轴 伺服 控制 。 它 接受 数控 系统 发 出 的 各 种 指令 信息 ， 经 功率 放 
大 后 ， 严 格 按照 指令 信息 的 要 求 控制 机 床 运 动 部 件 的 进 给 速度 、 方 同和 位 移 。 目 前 数控 机 
床 的 伺服 系统 中 ， 第 用 的 位 移 执 行 机 构 有 步 进 电 动机 、 液 压 马 达 、 下 流 伺服 电动 机 和 区 流 
伺服 电动 机 ， 后 两 者 均 带 有 光电 编码 器 等 位 置 测量 元 件 。 一 般 来 说 ， 数 控 机 床 的 伺服 系统 ， 
要 求 有 好 的 快速 啊 应 和 灵敏 而 准确 的 跟踪 指令 功能 。 


3. 机 床 主体 









































机 床 主 体 是 加 工 运 动 的 实际 部 件 ， 除 了 机 床 基础 件 以 外 ， 还 包括 主轴 部 件 ， 进 给 部 件 ， 
实现 工件 回转 、 定 位 的 装置 和 附件 ， 辅 助 系统 和 装置 (如 液压 、 气 压 、 防 护 等 疤 置 )， 思 库 
和 自动 换 刀 装置 (Automatic Tools Changer, 简称 AIC), 目 动 托 礁 交换 装置 (Automatic Pallet 
Changer， 人 简称 APC)。 机 床 基础 件 通 常 是 指 床 喘 或 碟 座 、 立 柱 、 横 染 和 工作 台 等 ， 它 是 整 
台 机 床 的 基础 和 框架 。 加 工 中 心 则 还 应 具有 ATC， 有 的 还 有 双 工 位 APC 等 。 数 控 机 床 的 本 
体 结构 与 传统 机 床 相 比 ， 发 生 了 很 大 变化 ， 普 衣 采 用 了 深 珠 丝 杠 、 深 动 导轨 ， 传 动 效 率 更 
高 ; 由 于 现代 数控 机 床 减少 了 齿轮 的 使 用 数量 ， 使 得 传动 系统 更 加 简单 。 数 控 机 床 可 根据 
目 动 化 程度 、 可 徘 性 要 求 和 特殊 功能 需要 ， 选 用 各 种 类 型 的 刀具 破损 监控 系统 、 机 床 与 工 
件 精 度 检测 系统 、 补 偿 装 置 和 其 他 附件 每 。 
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效 控 机 床 的 特点 








随 看 科学 拉 术 和 市 场 经 济 的 不 断 发 展 ， 对 机 械 产 品 的 质量 、 和 生产 京 和 新 产品 的 开发 周 
期 提出 了 越 来 越 蜗 的 要 求 。 为 了 满足 上 述 要 求 ， 适 应 科学 技术 和 经 济 的 不 断 肥 展 ， 数 控 机 
床 应 运 而 生 。20 世纪 50 年 代 ， 美 国 麻 省 理工 学 院 成 功 研 制 出 第 一 台数 控 铣 床 。1970 年 首 
次 展 出 了 第 一 台 用 计算 机 控制 的 数控 机 床 《CNC)。 图 1.3.1 所 示 就 是 数控 铣床 ， 图 1.3.2 所 











示 是 加 工 中 心 。 





图 1.3.1 数控 铣床 图 1.3.2” ”加工 中 心 





数控 机 床上 自问 世 以 来 得 到 了 珊 速 及 展 ， 并 逐渐 为 各 国生 产 组 织 和 管理 者 接受 ， 这 与 它 











在 加 工 中 表现 出 来 的 特点 是 分 不 开 的 。 数 控 机 床上 只 有 以 下 主要 特点 。 








高 和 柔性。 数控 机 床 的 最 大 特点 是 高 柔性 ， 即 灵活 、 通 用 、 万 能 ， 可 以 适应 加 工 不 
同形 状 工件 。 如 数控 铣床 一 般 能 完成 钻 孔 、 铀 孔 、 馈 孔 、 攻 螺纹 、 铣 平面 、 铣 斜 
面 、 铣 槽 、 铣 削 曲 面 和 铣削 螺纹 等 加 工 ， 而 且 一 般 情 况 下 ， 可 以 在 一 次 装 夹 中 完 
成 所 需 的 加 工 工序 。 加 工 对 象 改变 ， 除 相应 更 换 刀 有 具 和 解决 工件 闭 夹 方式 外 ， 只 
需 改 变相 应 的 加 工程 序 即 可 。 特 别 适 应 于 目前 多 品种 、 小 批量 和 变化 快 的 生产 
要 求 。 

高 精度 ， 加 工 重 复 性 高 。 目 前 ， 普 通 数 控 加 工 的 尺寸 精度 通常 可 达到 土 0.005mm。 
数控 装置 的 脉冲 当量 〈( 即 机 床 移动 部 件 的 移动 量 ) 一 般 为 0.001mm， 高 精度 的 数 
探 系统 可 达 0.0001mm。 数 控 加 工 过 程 中 ， 机 床 始 终 都 在 指定 的 控制 指令 下 工作 ， 
消除 了 人 工 操 作 所 引起 的 误差 ， 不 仪 提 蜗 了 同一 批 加 工 零 件 尺 寸 的 统一 性 ， 而 且 
产品 质量 能 得 到 保证 ， 废 品 率 也 大 为 降低 。 

高 效率 。 机 床 自 动 化 程度 高 ， 工 序 、 刀 具 可 自行 更 换 、 检 测 。 例 如 ， 加 工 中 心 : 
在 一 次 装 夹 后 ， 除 定位 表面 不 能 加 工 外 ， 其 余 表面 均 可 加 工 ; 生产 准备 周期 短 ， 
加 工 对 象 变 化 时 ， 一 般 不 需要 专门 的 工艺 装备 设计 制造 时 间 ; 切削 加 工 中 可 采用 
最 佳 切削 参数 和 走 刀 路 线 。 数 控 铣 床 : 一 般 不 需要 使 用 专用 夹具 和 工 记 北 备 。 在 
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更 换 工 件 时 ， 只 需 调 用 储存 于 计算 机 中 的 加 工程 序 、 装 夹 工 件 和 调整 刀具 数据 即 
可 ， 可 大 大 缩短 生产 周期 。 更 主要 的 是 数控 铣床 的 万 能 性 带 来 高 效率 ， 如 一 般 的 
数控 铣床 都 具有 铣床 、 玺 床 和 钻床 的 功能 ， 工 序 高 度 集中 ， 提 高 了 劳动 生产 率 ， 
并 减少 了 工件 的 装 夹 误差 。 

e@ ”大 大 减轻 了 操作 者 的 邦 动 强 度 。 数 控 机 床 的 零件 加 工 是 根据 加 工 前 编 好 的 程序 上 自 
动 完 成 的 。 操 作者 除了 操作 键盘 、 装 卸 工 件 、 中 间 测 量 及 观察 机 床 运行 外 ， 不 需 
要 进行 繁重 的 重复 性 手工 操作 ， 可 大 大 减轻 拖 动 强度 。 

e@ 另 于 建立 计算 机 通信 和 网络。 数控 机 床 使 用 数字 信息 作为 控制 信息 ， 易 于 与 CAD 系 

统 连接 ， 从 而 形成 CAD/CAM 一 体 化 系统 ， 它 是 FMS、CIMS 等 现代 制造 技术 的 
基础 。 

@ ”初期 投资 大 ， 加 工 成 本 高 。 数 探 机 床 的 价格 一 般 是 普通 机 床 的 略 干 倍 ， 且 机 床 备 
件 的 价格 也 高 ， 男 外 ， 加 工 首 件 需 要 进行 编程 、 程 序 调试 和 试 加 工 ， 时 间 较 长 ， 
因此 使 零件 的 加 工 成 本 也 大 大 高 于 普通 机 床 。 







































































1.3.3” 数 择机 床 的 分 类 


数控 机 床 的 分 类 有 多 种 方式 。 

ee 

el ， 数 控 机 床 可 分 为 数控 钻床 、 车 床 、 钳 床 、 磨 床 和 疮 轮 加 工 机 床 等 ， 
还 有 压 床 、 冲 床 A esl 加 工 中 心 是 
带 有 刀 库 及 上 自动 换 刀 闭 置 的 数控 机 床 ， 它 可 以 在 一 台 机 床上 实现 多 种 加 工 。 工 件 只 需 一 次 
装 夹 ， 就 可 以 完成 多 种 加 工 ， 这 样 既 节 省 了 工时 ， 叉 提高 了 加 工 精 度 。 加 工 中 心 特别 适用 
于 箱 体 类 和 这 类 零件 的 加 工 。 车 前 加 工 中心 可 以 完成 所 有 回转 体 零件 的 加 工 。 

2. 按 机 床 数 控 运 动 轨迹 划分 

点 位 控制 数控 机 床 PTP): 指 在 思 其 运动 时 ， 只 控制 刀 上 其 相对 于 工件 位 移 的 准确 性 ， 
不 考虑 两 点 间 的 路 符 。 这 种 控制 方法 用 于 数控 钻床、 数控 冲床 和 数控 点 焊 设 备 ， 还 可 以 用 
在 数控 坐标 包 铣 床上 。 

点 位 直线 控制 数控 机 床 : 就 是 要 求 在 点 位 准确 控制 的 基础 上 ， 还 要 保证 刀具 运动 是 一 
条 直线 ， 且 刀具 在 运动 过 程 中 还 要 进行 切削 加 工 。 采 用 这 种 控制 的 机 床 有 数 探 车床、 数控 
铣床 和 数控 磨床 等 ， 一 般 用 于 加 工 和 矩形 和 台阶 形 零件 。 

轮 廊 控制 数控 机 床 〈CP): 轮廓 控制 〈 亦 称 连续 控制 ) 是 对 两 个 或 更 多 的 坐标 运动 进行 
控制 “多 坐标 联动 )， 刀 有 具 运动 轨迹 可 为 空间 曲线 。 它 不 仅 能 保证 各 点 的 位 置 ， 而 且 还 要 控 
制 加 工 过 程 中 的 位 移 速 度 ， 也 就 是 刀具 的 轨迹 。 既 要 保证 尺寸 的 精度 ， 还 要 保证 形状 的 精 
度 。 在 运动 过 程 中 ， 同 时 要 问 两 个 坐标 轴 分 配 脉冲 ， 使 它们 能 走出 所 要 求 的 形状 来 ， 这 恕 
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叫 插 补 运 舞 。 它 是 一 种 软 念 形 加 工 ， 而 不 是 便 〈( 徘 模 ) 仿 形 ， 并 且 这 种 软 仿 形 加 工 的 精度 
比 使 仿 形 加 工 的 精度 高 很 多 。 这 类 机 床 主要 有 数控 车 床 、 数 控 铣 床 、 数 控 线 切割 机 和 加 工 
中 心 等 。 在 模具 行业 中 ， 对 于 一 些 复杂 曲面 的 加 工 ， 较 多 使 用 这 闫 机床， 如 三 坐标 以 上 的 
数控 铣床 或 加 工 中 心 。 

3. 按 伺服 系统 控制 方式 划分 

开 环 控制 是 无 位 置 有 反馈 的 一 种 控制 方法 ， 它 采用 的 控制 对 象 、 执 行 机 构 多 半 是 步 进 式 
电动 机 或 液压 转 矩 放大 器 。 因 为 没有 位 置 反 饶 ， 所 以 其 加 工 精度 及 稳定 性 兰 ， 但 其 结构 科 
单 、 价 格 低廉 、 控 制 方法 简单 ， 对 于 精度 要 求 不 高 且 功 率 需 求 不 大 的 地 方 ， 还 是 比较 适 
用 的 。 

半 闭 环 控制 是 在 丝 枉 上 逆 有 角度 测量 闭 置 作为 间接 的 位 置 反 饿 。 因 为 这 种 系统 未 将 丝 
杠 曼 母 副 和 齿轮 传动 副 等 传动 闻 置 包 侣 在 财 环 反馈 系统 中 ， 因 而 称 之 为 半 财 环 控制 系统 ， 
它 不 能 补偿 传动 北 罩 的 传动 误 友 ， 但 却 得 以 获得 稳定 的 控制 特性 。 这 类 系统 介 于 开 环 与 闭 
环 之 间 ， 精 度 没 有 闭环 高 ， 调 试 比 团 环 方便 。 

闭环 控制 系统 旦 对 机 床 移动 部 件 的 位 置 直接 用 直线 位 置 检测 闭 症 进行 检 调 ， 再 把 实际 
测量 出 的 位 置 反 馈 到 数控 猴 置 中 去 ， 与 输入 指令 比较 是 售 有 将 值 ， 然 后 把 这 个 兰 值 经 过 放 
大 和 变换 ， 最 后 去 驱动 工作 人 台 问 减少 误 到 的 方 同 移动 ， 下 到 天 值 人 符合 精度 要 求 为止 。 这 类 
控制 系统 ， 因 为 把 机 床 工作 合 纳 入 了 位 置 控制 环 ， 故 称 为 财 环 控制 系统 。 该 系统 可 以 消除 
包括 工作 台 传 动 链 在 内 的 运动 误 牵 ， 因 而 定位 精度 蜗 、 调 市 速度 快 。 但 由 于 该 系统 受到 进 
给 丝 杠 的 拉 压 刚度 、 扭 转 刚 度 、 摩 抱 阻 尼 特 性 和 间 隐 等 非 线性 因 系 的 影响 ， 给 调试 工作 造 
成 较 大 的 困难 。 如 果 各 种 参数 匹配 不 当 ， 将 会 引起 系统 振 沪 ， 造 成 系统 不 稳定 ， 影 啊 定 位 
六 度 。 由 于 闭环 伺服 系统 复杂 和 成 本 局 ， 故 适用 于 类 上 度 要 求 很 高 的 数控 机 床 ， 如 超 精 密 数 
探 车床 和 精密 数控 余 铣 床 等 。 

4. 按 联动 坐标 轴 数 划分 

(1) 两 轴 联 动 数控 机 床 。 主 要 用 于 三 轴 以 上 控制 的 机 床 ， 其 中 任意 两 籼 作 插 补 联动 ， 
第 三 轴 作 单独 的 周期 进 给 ， 第 称 2.5 轴 联 动 。 如 图 1.3.3 所 示 ， 在 数控 铣床 上 用 球 头 铣 刀 采 
用 行 切 法 加 工 三 维 空间 曲面 。 行 切 法 加 工 押 用 的 刀具 通 利 是 球 头 铣 刀 。 用 这 种 刀具 加 工 曲 
面 ， 不 易 干 涉 相 邻 表面 ， 计 算 比较 和 仙 单 。 球 头 铣 刀 的 刀 头 半径 应 选 得 大 一 些 ， 有 利于 降低 
加 工 表 面 狙 糙 度 、 增 加 刀具 刚度 以 及 散热 等 ， 但 刀 头 半径 应 小 于 曲面 的 最 小 曲率 半径 。 由 
于 2.5 轴 坐 标 加 工 的 刀 心 轨迹 为 平面 曲线 ， 故 编程 计算 较为 简单 ， 数 探 馆 辑 闭 置 也 不 复 淋 ， 
单 用 于 曲率 变化 不 大 以 及 精度 要 求 不 高 的 粗 加 工 。 

(2) 三 轴 联 动 数控 机 床 。X、Y、Z 三 轴 可 同时 进行 插 补 联动 ， 在 加 工 曲面 时 ， 通 种 也 
用 行 切 方法 。 如 图 1.3.4 所 示 ， 三 轴 联 动 的 刀具 轨迹 可 以 是 平面 曲线 或 空间 曲线 。 三 坐标 联 
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动 加 工 第 用 于 复杂 曲面 的 精确 加 工 ， 但 编程 计算 较为 复 淋 ， 所 用 的 数控 帕 置 还 必须 具备 二 
轴 联 动 功能 。 





a 数控 刀 轨 
下 / 
de ~ a BE i ~ 六 一 
图 1.3.3 ”两 轴 联 动 图 1.3.4 ”三 轴 联 动 


(3) 四 轴 联 动 数 控 机 床 。 除 了 同时 控制 X、Y、Z 三 个 直线 坐标 轴 联 动 之 外 ， 还 有 工作 
台 或 者 刀具 的 转动 。 图 1.3.5 所 示 的 工件， 知 在 三 坐标 联动 的 机 床上 用 球 头 铣 刀 按 行 切 法 加 
工时 ， 不 但 生产 率 低 ， 而 且 表面 粗糙 上 度 值 高 。 帮 采用 圆柱 铣 刀 周边 切 前 ， 并 用 四 坐标 铣床 
加 工 ， 即 除 三 个 直角 坐标 运动 外 ， 为 保证 刃具 与 工件 型 面 在 全 长 始终 巾 合 ， 刀 共 还 应 纪 Ol 
(或 0，) 作 摆 角 联 动 。 由 于 摆 角 运动 ， 导 致 直角 坐标 系 〈 岁 中 Y) 作 附 加 运动 ， 其 编程 计算 


























9 
Wy 


Y O， 
图 1.3.5 ”四 轴 联 动 





(4) 五 轴 联 动 数控 机 床 。 除 了 同时 控制 X、Y、Z 三 个 直线 坐标 轴 联 动 以 外 ， 还 同时 控 
制 围绕 这 些 生 线 坐标 轴 旋 转 的 A、B、C 坐标 轴 中 的 两 个 坐标 , 即 同时 控制 五 个 坐标 轴 联 动 。 
这 时 刀具 可 以 被 定位 在 空间 的 任何 位 置 。 

蝶 旋 染 是 五 轴 联 动 加工 的 典型 零件 之 一 ， 其 叶 厂 形状 及 加 工 原 理 如 图 1.3.6 所 示 。 在 半 
人 径 为 Ri 的 圆柱 面 上 与 叶 面 的 交 线 MN 为 曼 旋 线 的 一 部 分 ， 螺 旋 角 为 Wi， 叶 万 的 径 问 叶 形 线 

〈《 轴 加 断面 ) 的 倾角 < 为 后 倾 朋 。 螺 旋 线 联 动 MN 用 极 坐标 加 工 方法 并 以 折线 段 通 近 。 通 
近 线 段 ab 是 由 C 坐标 旋转 和 A 2 与 乙 坐 标 位 移 AZ 的 合成 。 当 MN 加 工 完 后 ， 刀 具 径 同位 移 
AX (改变 Ri)， 再 加 工 相 邻 的 态 一 条 叶 形 线 ， 依 次 加 工 ， 即 可 形成 整个 叶 面 。 由 于 叶 面 的 
曲率 半径 较 大 ， 上 所 以 常用 端面 铣 刀 加 工 ， 可 以 提高 生产 率 并 简化 程序 。 因 此 ， 为 保证 铣 刀 
病 面 始终 与 惫 面 贴 合 ， 铣 万 还 应 当 相 对 于 A 坐标 和 B 坐标 做 摆 角 运动 , 在 摆 角 运动 的 同时 ， 
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还 应 做 直角 坐标 的 附加 直线 运动 , 以 保证 铣 刀 端面 中 心 始 终 处 于 编程 值 位 置 上 , 所 以 需要 Z、 
C、X、A、B 五 坐标 轴 加 工 。 这 种 加 工 的 编程 计算 很 复杂 ， 程 序 量 较 大 。 











图 1.3.6 五 轴 联 动 


1.3.4 数控 机 床 的 坐标 系 


数控 机 床 的 坐标 系统 ， 包 括 坐 标 系 、 华 标 原点 和 运动 方 同 ， 对 于 数控 加 工 及 编程 ， 是 

个 十 分 重要 的 概念 。 每 一 个 数控 编程 员 和 操作 者 ， 都 必须 对 数控 机 床 的 坐标 系 有 一 个 很 
清晰 的 认识 。 为 了 使 数控 系统 规范 化 及 简化 数控 编程 ,ISO 对 数控 机 床 的 坐标 系 系统 作 了 硅 
干 规定 。 关 于 数控 机 床 坐 标 和 运动 方 回 命 名 的 详细 内 容 ， 可 参阅 JB/T 3051 一 1999 的 规定 。 

机 床 化 标 系 是 机 床上 固有 的 坐标 系 ， 是 机 床 加 工 运 动 的 基本 坐标 系 。 它 是 考察 思 具 在 
机 床上 实际 运动 位 置 的 基准 坐标 系 。 对 于 具体 机 床 来 说 ， 有 的 是 刀具 移动 工作 台 不 动 ， 有 
的 则 是 万 共 不 动 而 工作 从 移动 。 然 而 不 管 是 刀具 移动 还 是 工件 移动 ， 机 床 举 标 系 永远 假 趾 
刀具 相对 于 静止 的 工件 而 运动 。 同 时 ， 运 动 的 正方 向 是 增 大 工件 和 刃具 之 间距 离 的 方 癌 。 
为 了 编程 方便 ， 一 律 规 定 为 工件 国定 、 刀 其 运动 。 

标准 的 坐标 系 是 一 个 右手 直角 华 卡 尔 坐 标 系 , 如 图 1.3.7 所 示 。 拇指 指 问 为 X 轴 正 方 问 ， 
食指 指 问 为 Y 轴 正 方 回 ， 中 指 指 癌 为 Z 轴 正 方 回 。 一 般 情 况 下 ， 主 轴 的 方 同 为 Z 坐标 ， 而 
工作 台 的 两 个 运动 方 癌 分 别 为 X、Y 坐标 。 

耕 有 旋转 轴 时 ， 规 定 绕 X、Y、Z 轴 的 旋转 轴 为 A、B、C 轴 ， 其 方 回 为 右 旋 螺纹 方 问 ， 
如 图 1.3.8 所 示 。 旋 转轴 的 原点 一 般 定 在 水 平面 上 。 

图 1.3.9 所 示 是 典型 的 单 立 柱 立 式 数 探 铣床 加 工 运动 坐标 系 示 意 网 。 刀 有 具 沿 与 地 面 垂直 
的 方向 上 、 下 运动 ， 工 作 人 台 市 动工 件 在 与 地 面 平 行 的 平面 内 运动 。 机 床 坐 标 系 的 Z 轴 是 刀 
其 的 运动 方 辐 ,并且 刀 其 向 上 运动 为 正方 由， 即 远 离 工 件 的 方 同 。 当 和 面 对 机 床 进行 操作 时 ， 
刀具 相对 工件 的 左右 运动 方 同 为 X 轴 ， 并 且 刀 具 相 对 工件 问 右 运 动 〈 即 工作 台 和 带动 工件 
问 左 运动 ) 时 为 X 轴 的 正方 回 。Y 轴 的 方向 可 用 右手 法 则 确定 。 阁 以 X'、Y'、Z”” 表 不 
工作 台 相 对 于 刀具 的 运动 坐标 轴 ， 而 以 X、Y、Z 表示 刀具 相对 于 工件 的 运动 坐标 轴 ， 则 显 
然 有 X' =-X、Y' =-Y、Z/' =-Z。 
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+X, +Y 上 AZ 














图 1.3.7 “右手 直角 人 篆 卡 尔 坐标 系 图 1.3.8 ”旋转 坐标 系 图 1.3.9 机床 坐 标 系 示意图 
1.4 ”数控 加 工程 友 


1.4.1 数控 加 工程 序 结构 














数控 加 工程 序 由 为 使 机 床 运 转 而 给 予 数 控 状 前 的 一 系列 指令 的 有 友和 集合 所 构成 ,一 个 完 
整 的 程序 由 程序 起 始 符 、 程 序 写 、 程 序 内 容 、 程 序 结束 和 程序 结束 符 等 五 部 分 组 成 。 例 如 : 

















1 % 

2 O000l 
N01 G92 X30Y30; 
N02 G90 G00 X30 TOL M03; 
N03 GOlX8Y8F200; 

3 N04 XO YoO; 


N07 GOO X40; 
N08 M30 
5 和 


其 中 ，1 一 程序 起 始 符 ;2 一 程序 写 ; 3 一 程序 内 容 ; 4 一 程序 结束 ; $ 一 程序 结束 符 。 根 
据 系 统 本 映 的 特点 及 编程 的 需要 ， 每 种 数控 系统 都 有 一 定 的 程序 格式 。 对 于 不 同 的 机 床 ， 
其 程序 的 格式 也 不 同 。 因 此 编程 人 员 必 须 严 格 按照 机 床 说 明 书 的 规定 格式 进行 编程 ， 靠 这 
些 指令 使 刀具 按 直 线 或 者 圆 弧 或 其 他 曲线 运动 ， 控 制 主轴 的 回转 和 停止 、 切 削 液 的 开关 、 
自动 换 刀 装置 和 工作 人 台 自 动 交 换 闭 置 等 的 动作 。 程 序 由 程序 段 (Block〉 所 组 成 ， 每 个 程序 
段 由 字 (word) 和“;” 所 组 成 。 而 字 是 由 地 址 符 和 数值 所 构成 的 ， 如 : X (地 址 符 ) 100.0 
(数值 ) Y (地址 符 〉50.0 数 值 )。 

程序 由 程序 号 、 程 序 段 号 、 准 备 功 能 、 尺 寸 字 、 进 给 速度 、 主 轴 功 能 、 刀 有 共 功能 、 辅 
助 功能 和 刀 补 功能 等 构成 。 

e@ 程序 起 始 符 。 一 般 为 “%”“$” 和 等， 不同 的 数控 机 床 ， 其 起 始 符 可 能 不 同 ， 应 根 
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据 具 体 的 数控 机 床 说 明 使 用 。 程 序 起 始 符 单列 一 行 。 

e@ 程序 号 即 程序 的 开始 部 分 。 为 了 区 别 存储 器 中 的 程序 ， 每 个 程序 都 要 有 程序 编写 。 
程序 号 单列 一 行 ， 一 般 有 两 种 形式 ， 一 种 是 以 规定 的 英文 字母 〈 通 第 为 0) 为 首 ， 
后 面 接 略 干 位 数学 (通常 为 2 位 或 者 4 位 )， 如 O0001， 也 可 称 为 程序 名 。 男 一 种 
是 以 英文 字母 、 数 字 和 符 写 “_” 混 合 组 成 ， 比 较 灵 活 。 程序 名 具体 采用 何 种 形式 ， 
由 数控 系统 决定 。 

e@ 程序 内 容 。 它 是 整个 程序 的 核心 ， 由 多 个 程序 段 组 成 ， 程 序 段 是 数控 加 工程 序 中 
的 一 名， 单列 一 行 ， 用 于 指挥 机 床 完 成 菜 一 个 动作 。 每 个 程序 段 又 由 知 干 个 指令 
组 成 ， 每 个 指令 表示 数控 机 床 要 完成 的 全 部 动作 。 指 令 由 字 首 及 随后 的 知 干 个 数 
字 组 成 (如 Y200)。 字 首 是 一 个 天 文学 母 ， 称 为 学 的 地 址 ， 它 决定 了 字 的 功能 类 
别 。 一 般 凶 的 长 度 和 顺序 不 固定 。 

e@e ”程序 结束 。 在 程序 末尾 一 般 有 程序 结束 指令 ， 如 M30 或 M02， 用 于 停止 主轴 、 切 
削 液 和 进 给 ， 并 使 控制 系 复 位 。M30 还 可 以 使 程序 返回 到 开始 状态 ， 一 般 在 换 件 
时 使 用 。 

e@ 程序 结束 符 。 程 序 结束 的 标记 符 ， 一 般 与 程序 起 始 符 相同 。 
























































1.4.2 ”数控 指令 


数控 加 工程 序 的 指令 由 一 系列 的 程序 字 组 成 ， 而 程序 字 通 币 由 地 址 “address) 和 数值 
Cnumber) 两 部 分 组 成 ， 地 址 通 利 是 某 个 大 与 字母。 数控 加 工程 序 中 地 址 代码 的 意义 如 表 
1.4.1 所 示 。 

一 般 的 数控 机 床 可 以 选择 米 制 单位 毫米 (mm) 或 者 英制 单位 英寸 (in) 为 数值 单位 。 
米 制 单位 可 以 精确 到 0.001mm， 灭 制 单位 可 以 精确 到 0.0001in, 这 也 是 一 般 数 控 机 床 的 最 小 
移动 量 。 表 1.4.2 列 出 了 一 般 数控 机 床 能 输入 的 指令 数值 范围 ， 而 数控 机 床 实际 使 用 范围 受 
到 机 床 本 喘 的 限制 ， 因 此 需要 参考 数控 机 床 的 操作 手册 而 定 。 例 如 表 中 的 X 轴 可 以 移动 
十 99999.999mm， 但 实际 上 数控 机 床 的 XX 轴 行 程 可 能 只 有 650mm; 进 给 速率 下 最 大 可 输入 
10000.0mm/min， 但 实际 上 数控 机 床 可 能 限制 在 3000mm / min 以 下 。 因 此 在 编制 数控 加 工 
程序 时 ， 一 定 要 参照 数控 机 床 的 使 用 说 明 书 。 















































表 1.4.1 编码 字符 的 意义 


程序 号 程序 序号 
顺序 号 顺序 号 
准备 功能 动作 模式 
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( 续 ) 
XYw 芝 坐标 移动 指令 
A、B、C、U、V、W 附加 轴 移 动 指令 
尺寸 
| 
本 中 心 全 村 
主轴 旋转 功能 主轴 转速 
刀具 功能 刀具 号 、 刀 具 补偿 号 
辅助 功能 铺 助 装置 的 接 通 和 断 开 
条 代 种 全 了 
车 人 全 全 
子 程序 重复 次 数 重复 次 数 
子 程序 号 指定 P | 子 程序 序号 
参数 国定 循环 


表 1.4.2 ”编码 字符 的 数值 范围 


功 能 英制 单位 
3 om 
I 
5 
号 ED 
进 给 功能 0.01~400.0in/min 
0 
Tr 5 
TD 5 
7 
暂停 X、P 0 一 99999.999s 
三 om 
人 pn 
下 和 耐 简 要 介绍 各 种 数控 指令 的 意义 。 
1. 语句 号 指令 
语句 吕 指 令 也 称 程 序 段 号 ， 用 以 识别 程序 段 的 编写。 在 程序 段 之 首 ， 以 字母 N 开头 ， 
其 后 为 一 个 2~4 位 的 数字 。 需 要 注意 的 是 ， 数 控 加 工程 序 是 按 程 序 段 的 排列 次 序 执行 的 ， 
与 顺序 段 号 的 大 小 次 序 无 关 ， 即 程序 段 号 实际 上 只 是 程序 段 的 名 称 ， 而 不 是 程序 段 执行 的 
先后 砍 序 : 
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2. 准备 功能 指令 
准备 功能 指令 以 字母 G 开头 ， 后 接 一 个 两 位 数字 ， 因 此 又 称 为 G 代码 ， 它 是 控制 机 床 
运动 的 主要 功能 类 别 。G 指令 从 G00 一 G99 共 100 种 ， 如 表 1.4.3 所 示 。 
表 1.4.3 JB/T 3208 一 1999 准备 功能 6 代码 
G 代码 功 能 功 能 
GO0 G01 直线 插 补 
G02 G03 逆 时 针 方 向 圆 缴 插 补 
G08 加 速 G09 减速 
G10~G16 G17 XY 平面 选择 
G18 G19 YZ 平面 选择 
G20~G32 G33 螺纹 切 前 ， 等 螺 距 
G34 螺纹 切 前 ， 增 螺 距 G35 螺纹 切 前 ， 城 螺 距 


G41 
G43 
G45 
G47 
G49 
GS1 
G53 
G355 
G57 
G59 
GOl 
G63 
G068 


G91 
G93 





AQ 


40 思 上 其 补 傍 / 刀 上 其 偏 置 注销 








1 刀具 半径 右 补偿 
G54 直线 信物 
G56 直线 信 移 
G58 直线 偏 移 xz 
G60 准确 定位 1( 精 ) 
G6 准 靖 定位 3 (站 
不 指定 
G70~G79 固定 循环 注销 
时 间 倒 数 ， 进 给 率 G94 每 分 钟 进 给 
主轴 每 转 进 给 G96 恒 线 速度 


G935 
G97 


每 分 钟 转 数 G98 一 G99 ”| 不 指定 


帮 
过 
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3. 辅助 功能 指令 


辅助 功能 指令 也 叫 M 功能 或 M 代码 ， 一 般 由 字符 M 及 随后 的 2 位 数字 组 成 。 它 是 探 
制 机 床 或 系统 辅助 动作 及 状态 的 功能 。 JB/T3208 一 1999 标准 中 规定 的 M 代码 从 MO00 一 M99 
共 100 种 。 表 1.4.4 所 示 是 部 分 辅助 功能 的 M 代码。 


M98 





表 1.4.4 部 分 辅助 功能 的 M 代码 


ve 万 训 万 训 


Mo ET 
主轴 逆 时 针 方 回旋 转 M05 主轴 停止 旋转 

















换 刀 MO8 1 号 切削 液 开 
M30 程序 结束 并 返回 
错误 检测 功能 打开 M75 错误 检测 功能 关闭 
子 程序 调用 M99 子 程序 调用 返回 


4. 其 他 冲 用 功能 指令 





尺寸 指令 。 主 要 用 来 指令 刀 位 点 坐标 位 置 。 如 X、Y、Z 主要 用 于 表示 刀 位 点 的 坐 
标 值 ， 而 I、J、K 用 于 表示 圆 弧 思 轨 的 圆心 坐标 值 。 

F 功能 一 一 进 给 功能 。 以 字符 F 开头 ， 因 此 又 称 为 PF 指令， 用 于 指定 刀具 插 补 运 
动 〈 即 切 前 运动 ) 的 速度 ， 称 为 进 给 速度 。 在 只 有 X、Y、Z 三 坐标 运动 的 情况 下 ， 
P 代码 后 面 的 数值 表示 刃具 的 运动 速度 ， 单 位 是 mm/min〈 对 数控 车 床 还 可 为 
mm/r)。 如 果 运 动 坐标 有 转角 坐标 A、B、C 中 的 任何 一 个 ， 则 E 代码 后 的 数值 表 
示 进 给 率 ， 即 F=1/ 信 t，A 信 1 为 走 完 一 个 程序 段 所 需要 的 时 间 ，FE 的 单位 为 /min。 
T 功能 一 一 刀具 功能 。 用 字符 工 及 随后 的 号 但 表示 ， 因 此 也 称 为 工 指 令 ， 用 于 指 
采用 的 刀具 号 ， 该 指令 在 加 工 中 心 上 使 用 。Tnn 代码 用 于 选择 刀具 库 中 的 刀具 , 但 
并 不 执行 换 刀 操作 ，M06 用 于 起 动 换 刀 操作 。Tnn 不 一 定 要 放 在 M06 之 前 ， 只 要 
放 在 同一 程序 段 中 即 可 。T 指令 只 有 在 数控 车 床上 ， 才 具有 换 刀 功能 。 

S 功能 一 一 主轴 转速 功能 。 以 字符 $ 开头 ， 因 此 又 称 为 $ 指令 ， 用 于 指定 主轴 的 
转速 ， 以 其 后 的 数字 给 出 ， 要 求 为 整数 ， 单 位 是 转 /分 Cr/ min)。 速 肛 郊 围 ， 从 
1r / min 到 最 大 的 主轴 转速 。 对 于 数控 车 床 ， 可 以 指定 恒 表 面 切 前 速度 。 
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1.5 ”数控 工艺 概述 


1.5.1 ”数控 加 工 工艺 的 特点 








数控 加 工 工 亏 与 普通 加 工 工 亏 基本 相同 ， 在 设计 和 零件 的 数控 加 工 工 记 时 ， 冯 和 完 要 巡 循 
普通 加 工 工 艺 的 基本 原则 与 方法 ， 同 时 还 需要 考虑 数控 加 工本 喘 的 特点 和 零件 编程 的 要 求 。 
由 于 数控 机 床 本 里 目 动 化 程度 较 咒 ， 控 制 方式 人 不同， 设备 颖 用 也 高 ， 使 数控 加 工 工艺 相应 
形成 了 以 下 几 个 特点 : 


1. 工艺 内 容 具 体 、 详 细 


数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工 艺 相 比 ， 在 工艺 文件 的 内 容 和 格式 上 都 有 较 大 区 别 ， 如 加 
工 顺序 、 刃 有 具 的 配置 及 使 用 顺序 、 刀 具 轨 迹 和 切削 参数 等 方面 ， 都 要 比 普通 机 床 加 工 工 去 
中 的 工序 内 容 更 详细 。 在 用 通用 机 床 加 工时 ， 许 多 具体 的 工艺 问题 ， 如 工艺 中 各 工序 的 划 
分 与 顺序 安排 、 刀 有 具 的 几何 形状 、 走 刀 路 线 及 切削 用 量 等 ， 在 很 大 程度 上 都 是 由 操作 工人 
根据 自己 的 实践 经 验 和 习惯 目 行 考虑 而 决定 的 ， 一 般 无 需 工 艺人 员 在 设计 工艺 规程 时 进行 
过 多 的 规定 。 而 在 数控 加 工时 ， 上 述 这 些 具 体 工 亏 问 题 ， 必 须 巾 编程 人 员 在 编程 时 给 予 预 
先 人 确定 。 也 就 是 说 ， 在 普通 机 床 加 工时 ， 本 来 由 操作 工人 在 加 工 中 灵活 掌握 并 可 通过 适时 
调整 来 处 理 的 许多 具体 工艺 问题 和 细节 ， 在 数控 加 工时 就 转变 为 编程 人 员 必 须 事 先 设 计 和 
安排 的 内 容 。 

2. 工艺 要 求 准确 、 严 密 

数控 机 床 虽然 自动 化 程度 较 高 ， 但 自 适 性 差 。 它 不 能 像 通用 机 床 在 加 工时 根据 加 工 过 
程 中 出 现 的 问题 ， 可 以 自由 地 进行 人 为 调整 。 例 如 ， 在 数控 机 床上 进行 深 孔 加 工时 ， 它 就 
不 知道 孔 中 是 否 已 挤 满 了 切 屑 ， 何 时 需要 退 一 下 刀 ， 待 清除 切 恨 后 再 进行 加 工 ， 而 是 一 直 
到 加 工 结束 为 止 。 所 以 ， 在 数控 加 工 的 工艺 设计 中 ， 必 须 注意 加 工 过 程 中 的 每 一 个 细节 。 
尤其 是 对 图 形 进行 数学 处 理 、 计 算 和 编程 时 ， 一 定 要 力求 准确 无 误 ， 以 使 数控 加 工 顺利 进 
行 。 在 实际 工作 中 ， 由 于 一 个 小 数 点 或 一 个 各 号 的 差错 就 可 能 酿 成 重大 机 床 事故 和 质量 
事故 。 


3. 应 注意 加 工 的 适应 性 


由 于 数控 加 工 目 动 化 程度 局 、 可 多 坐标 联动 、 质 量 稳定 、 工 序 集中 ， 但 价格 昂贵、 操 
作 技术 要 求 高 等 特 氮 均 比较 突出 ， 因 此 要 根据 数控 加 工 的 特点 ， 在 选择 加 工 方法 和 对 象 时 
更 要 特别 层 重 ， 其 全 有 时 还 要 在 基本 不 改变 工件 原 有 性 能 的 前 担 下 ， 对 其 形状 、 斥 寸 和 结 
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构 等 作 适 应 数控 加 工 的 修改 ， 这 样 才能 既 充 分 发 挥 出 数控 加 工 的 优点 ， 又 达到 较 好 的 经 济 
效益 。 

4. 可 自动 控制 加 工 复杂 表面 

在 进行 简单 表面 的 加 工时 ， 数 控 加 工 与 普通 加 工 没 有 太 大 的 差别 。 但 是 对 于 一 些 复杂 
曲面 或 有 特殊 要 求 的 表面 ， 数 控 加 工 束 表现 出 与 普通 加 工 根本 不 同 的 加 工 特点 。 例 如 : 对 
于 一 些 曲线 或 曲面 的 加 工 ， 普 通 加 工 是 通过 画 线 、 靠 模 、 钳 工 和 成 形 加 工 等 方法 进行 加 工 ， 
这 些 方法 不 仅 生产 效率 低 ， 而 且 还 很 难保 证 加 工 精度 ;而 数控 加 工 则 采用 多 轴 联 动 进 行 自 
动 探 制 加 工 ， 这 种 方法 的 加 工 质量 是 普通 加 工 方法 所 无 法 比拟 的 。 


5. 工序 集中 


由 于 现代 数控 机 床上 只 有 精度 高 、 切 削 参 数 范围 广 、 刀 只 数量 多 、 多 坐标 及 多 工 位 等 特 
点 ， 因 此 在 工件 的 一 次 装 夹 中 可 以 完成 多 道 工 序 的 加 工 ， 甚 至 可 以 在 工作 台 上 装 夹 儿 个 相 
同 的 工件 进行 加 工 ， 这 样 就 大 大 缩短 了 加 工 工艺 路 线 和 生产 周期 ， 减少 了 加 工 设 备 和 工件 


的 运输 量 。 



























































6. 采用 先进 的 工艺 装 


数控 加 工 中 广泛 采用 先进 的 数控 刀具 和 组 合 夹具 等 工 忆 装备， 以 满足 数控 加 工 中 高 质 
蜗 效 这 和 融 邓 性 的 要 求 。 

















1.5.2 ”数控 加 工 工艺 的 主要 内 容 











工艺 安排 是 进行 数控 加 工 的 前 期 准备 工作 ， 它 必须 在 编制 程序 之 前 完成 ， 因 为 只 有 在 
确定 工艺 设计 方案 以 后 ， 编 程 才 有 依据 ， 否 则 ， 如 果 加 工 工艺 设计 考虑 不 周全 ， 往 往 会 成 
倍增 加 工作 量 ， 有 时 其 至 出 现 加 工事 故 。 可 以 说 ， 数 控 加 工 工艺 分 析 决 定 了 数控 加 工程 序 
的 质量 。 因 此 ， 编 程 人 员 在 编程 之 前 ， 一 定 要 先 把 工艺 设计 做 好 。 

概括 起 来 ， 数 控 加 工 工艺 主要 包括 如 下 内 容 : 

@ 选择 适合 在 数控 机 床上 加 工 的 零件 ， 并 确定 零件 的 数控 加 工 内 容 。 

e@ 分析 零件 图 样 ， 明 确 加 工 内 容 及 技术 要 求 。 

e 确定 零件 的 加 工 方案 ， 制 定数 控 加 工 的 工艺 路 线 ， 如 工序 划分 及 加 工 顺序 的 安 

排 等 。 
e@ ”数控 加 工 工 序 的 设计 ， 如 零件 定位 基准 的 选取 、 夹 具 方 案 的 确定 、 工 序 的 划分 、 
刀具 的 选取 及 切削 用 量 的 确定 等 

e@ 数控 加 工程 序 的 调整 ， 对 刀 点 和 换 刃 点 的 选取 ， 确 定 刀 有 具 补 偿 ， 确 定 刀 有 具 轨 迹 。 

e@ 分配 数控 加 工 中 的 容 产 。 

@ 处理 数控 机 床上 的 部 分 工艺 指令 。 
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数控 加 工 专用 技术 文件 的 编写 。 








数控 加 工 专用 技术 文件 不 仅 是 进行 数控 加 工 和 产品 验收 的 依据 ， 同 时 也 是 操作 者 遵守 
和 执行 的 规程 ， 还 为 产品 零件 重复 生产 积累 了 必要 的 工 忆 资料 ， 并 进行 了 拉 术 储备 。 这 些 
由 工艺 人 员 做 出 的 工艺 文件 ， 是 编程 人 员 在 编制 如 工程 序 单 时 所 依据 的 相关 技术 文件 。 

不 同 的 数控 机 床 ， 其 工 忒 文件 的 内 容 也 有 所 不 同 。 一 般 来 讲 ， 效 控 铣 床 的 工艺 文件 应 


包括 : 




















编程 任务 书 。 
数控 加 工 工序 卡片 。 
数控 机 床 调整 单 。 
数控 加 工 刀 其 卡 厂 。 
数控 加 工 进 给 路 线 图 。 
数控 加 工程 序 单 。 




















其 中 最 为 重要 的 是 数控 加 工 工序 卡片 和 数控 刀具 卡片 。 前 者 说 明了 数控 加 工 顺 序 和 加 
工 要 系 ; 后 者 是 思 上 其 使 用 的 依据 。 

为 了 加 强 技术 文件 管理 ， 数 控 加 工 工 乞 文件 也 应 问 标 准 化 、 规 范 化 方 品 发 展 。 但 目前 
尚 无 统一 的 国家 标准 ， 各 企业 可 根据 本 部 门 的 特点 制订 上 述 有 关 工 乞 文件 。 


1.5.3 


I 

















数 皖 工序 的 安排 


工序 划分 的 原则 


在 数控 机 床上 加 工 等 件 ， 工 序 可 以 比较 集中 ， 一 次 关 夹 应 尽 可 能 完成 全 部 工序 。 与 普 











通 机 床 加 工 相 比 ， 加 工 工序 划分 有 其 目 己 的 特点 ， 第 用 的 工序 划分 有 以 下 两 项 原则 。 











保证 精度 的 原则 : 数控 加 工 要 求 工 序 尽 可 能 集中 ， 通 常 粗 、 精 加 工 在 一 次 装 夹 下 
完成 ， 为 减少 热 变形 和 切削 力 变 形 对 工件 的 形状 精度 、 位 置 精度 、 尺 寸 精度 和 表 
面 粗糙 度 的 影响 ， 应 将 粗 、 精 加 工分 开 进 行 。 对 轴 类 或 盘 类 零件 ， 将 各 处 先 粗 加 
工 ， 留 少量 余 量 精 加 工 ， 来 保证 表面 质量 要 求 。 同 时 ， 对 一 些 箱 体 工件 ， 为 保证 
孔 的 加 工 精 度 ， 应 先 加 工 表 面 而 后 加 工 孔 。 

提高 生产 效率 的 原则 : 数控 加 工 中 ， 为 减少 换 刀 次 数 、 节 省 换 刀 时 间 ， 应 将 需 用 
同一 把 万 加 工 的 加 工 部 位 全 部 完成 后 ， 再 换 另 一 把 刀 来 加 工 其 他 部 位 。 同 时 应 尽 
量 减少 空 行程 ， 用 同一 把 刀 加 工 工件 的 多 个 部 位 时 ， 应 以 最 短 的 路 线 到 达 各 加 工 
部 位 。 实 际 生 产 中 ， 数 控 加 工 工 序 要 根据 具体 零件 的 结构 特点 和 技术 要 求 等 情况 
综合 考虑 。 
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2. 工序 划分 的 方法 








在 数控 机 床上 加 工 零件 ， 工 序 应 比较 集中 ， 在 一 次 朔 夹 中 应 该 尽 可 能 完成 尽量 多 的 工 
序 。 首 先 应 根据 零件 图 样 ， 考 虑 被 加 工 零 件 是 否 可 以 在 一 台数 控 机 床上 完成 整个 零件 的 加 
工 工作 。 大 不 能 ， 则 应 该 确定 哪 一 部 分 零件 表面 需要 用 数控 机 床 加 工 。 根 据 数 控 加 工 的 特 
点 ， 一 般 工 序 划 分 可 按 如 下 方法 进行 : 

e@ 按 零 件 闭 卡 定 位 方式 进行 划分 。 

对 于 加 工 内 容 很 多 的 零件 ， 可 按 其 结构 特点 将 加 工 部 位 分 成 几 个 部 分 ， 如 内 形 、 外 形 、 
曲面 或 平面 等 。 一 般 加 工 外 形 时 ， 以 内 形 定 位 ;加工 内 形 时 ， 以 外 形 定 位 。 因 而 可 以 根据 
定位 方式 的 不 同 来 划分 工序 。 

e@ 以 同一 把 刀具 加 工 的 内 容 划 分 工序 。 

为 了 减少 换 刀 次 数 ， 压 缩 空 程 时 间 ， 减 少 不 必要 的 定位 误差 ， 可 按 思 具 集中 工序 的 方 
法 加 工 零 件 。 虽 然 有 些 零件 能 在 一 次 安装 中 加 工 出 很 多 竺 加 工 面 ， 但 考虑 到 程序 太 长 ， 会 
受到 某 些 限制 ， 如 控制 系统 的 限制 〈 主 要 是 内 存 容 量 )、 机 床 连 续 工作 时 间 的 限制 《如 一 道 
工序 在 一 个 班 内 不 能 结束 ) 等 ， 此 外 ， 程 序 太 长 会 增加 出 错 率 ， 碍 错 与 检索 也 相应 比较 困 
难 ， 因 此 程序 不 能 太 长 ， 一 道 工 序 的 内 容 也 不 能 太 多 。 

e 以 粗 、 精 加 工 划分 工序 。 

根据 零件 的 加 工 精 度 、 刚 度 和 变形 等 因素 来 划分 工序 时 ， 可 按 粗 、 精 加 工分 开 的 原则 
来 进行 工序 划分 ， 即 先 粗 加 工 再 进行 精 加 工 。 特 别 对 于 易 发 生 加 工 变形 的 零件 ， 由 于 粗 加 
工 后 可 能 发 生 较 大 的 变形 而 需要 进行 校 形 ， 因 此 一 般 来 说 ， 凡 要 进行 粗 、 精 加 工 的 工件 都 
要 将 工序 分 开 。 此 时 可 用 不 同 的 机 床 或 不 同 的 刀具 进行 加 工 。 通 常 在 一 次 闭 夹 中 ， 不 允许 
将 零件 某 一 部 分 表面 加 工 完 后 ， 再 加 工夫 件 的 其 他 表面 。 

综 上 所 述 ， 在 划分 工序 时 ， 一 定 要 根据 零件 的 结构 与 工艺 性 、 机 床 的 功能 、 零 件数 控 
加 工 的 内 容 、 闭 来 次 数 及 本 单位 生产 组 织 状 况 等 来 灵活 协调 。 

对 于 加 工 顺序 的 安排 ， 还 应 根据 零件 的 结构 和 和 毛 坏 状 况 ， 以 及 定位 安装 与 夹 紧 的 需要 
来 考虑 ， 重 点 是 工件 的 刚性 不 被 破坏 。 顺 序 安排 一 般 应 按 下 列 原则 进行 。 

(1) 要 综合 考虑 上 道 工序 的 加 工 是 否 影响 下 道 工序 的 定位 与 夹 紧 ， 中 间 穿 插 有 通用 机 
床 加 工 工 序 等 因素 。 

(2) 先 安排 内 形 加 工 工序 ， 后 安排 外 形 加 工 工 序 。 

(3) 在 同一 次 安装 中 进行 多 道 工序 时 ， 应 先 安排 对 工件 刚性 破坏 小 的 工序 。 

(4) 在 安排 以 相同 的 定位 和 夹 紧 方式 或 用 同一 把 刃具 加 工 工序 时 ， 最 好 连续 进行 ， 以 
减少 重复 定位 次 数 、 换 刀 次 数 与 挪动 压板 次 数 。 
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1.5.4 加 工 精 度 


机 械 加 工 精度 是 指 零件 加 工 后 的 实际 几何 参数 《人 矿 才 、 形 状 及 相互 位 置 ) 与 理想 几何 
参数 符合 的 程度 。 其 符合 程度 越 启 ， 精 度 您 局 。 两 者 之 间 的 差异 即 为 加 工 误 莽 。 加 工 误差 
古 指 加 工 后 的 零件 实际 儿 何 参数 偏离 理想 几何 参数 的 程度 (图 1.3.1)， 加 工 后 的 实际 型 面 与 
理论 型 面 乙 间 存 在 看 一 定 的 误 夺 。 “加工 精 度 ” 和 “加 工 误 莽 ”是 评定 零件 儿 何 参数 准确 程 
度 这 一 问题 的 两 个 方面 而 已 。 加 工 误 兰 越 小 ， 则 加 工 精度 越 高 。 实 际 生产 中 ， 加 工 精度 的 
局 低 往 往 是 以 加 工 误差 的 大 小 来 衡量 的 。 在 生产 过 程 中 ， 任 何 一 种 加 工 方 法 所 能 达到 的 加 
工 精度 和 表面 粗糙 度 都 是 有 一 定 范围 的 ， 不 可 能 也 没 必要 把 零件 做 得 绝对 准确 ， 只 要 把 这 
种 加 工 误 关 控 制 在 性 能 要 求 的 允许 《〈 公 兰 ) 范 围 乙 内 即 可 ， 通 币 称 乙 为 “经 济 加 工 精度 ”。 


理想 加 工 面 












































刀具 






实际 加 工 面 


图 1.5.1 加工 精度 示意 图 
零件 的 加 工 精度 包含 尺寸 精度 、 形 状 精度 和 位 置 精 度 三 个 方面 的 内 容 。 通 第 形状 公关 
应 限制 在 位 置 公开 之 内 ， 而 位 置 公 锚 也 应 限制 在 尺寸 公差 之 内 。 当 尺寸 精度 高 时 ， 相 应 的 
位 置 精 度 、 形 状 精度 也 高 。 但 是 当 形 状 精 度 要 求 蜗 时 ， 相 应 的 位 置 精度 和 尺寸 精度 不 一 定 








高 ， 这 需要 根据 零件 加 工 的 具体 要 求 来 决定 。 一 般 情 况 下 ， 零 件 的 加 工 精 度 越 高 ， 则 加 工 
成 本 相应 地 越 高 ， 生 成 效率 则 会 相应 地 越 低 。 

数控 加 工 的 特点 之 一 就 是 共有 较 融 的 加 工 精 度 ， 因 此 对 于 数控 加 工 的 误差 必须 加 以 严 
格 控制 ， 以 达到 加 工 要 求 。 这 首先 就 要 了 解 在 数控 加 工 中 可 能 造成 加 工 误差 的 因素 及 其 
影响 。 

由 机 床 、 夹 具 、 刀 具 和 工件 组 成 的 机 械 加 工 工 艺 系 统 ( 简 称 工艺 系统 ) 会 有 各 种 各 样 
的 误差 产生 ， 这 些 误差 在 各 种 不 同 的 具体 工作 条 件 下 都 会 以 各 种 不 同 的 方式 〈 或 扩大 、 或 
缩小 ) 反映 为 工件 的 加 工 误差 。 工 艺 系统 的 原始 误差 主要 有 工艺 系统 的 原理 误差 、 儿 何 误 
差 、 调 整 误差 ， 装 夹 误差 、 测 量 误差 、 夹 具 的 制造 误差 与 磨损 ， 机 床 的 制造 误差 、 安 装 误 
差 及 磨损 ， 工 艺 系统 的 受 力 变形 引起 的 加 工 误差 、 工 艺 系统 的 受热 变形 引起 的 加 工 误 差 以 
及 工件 内 应 力 重 新 分 布 引起 的 变形 等 。 

在 交互 图 形 自 动 编程 中 ， 我 们 一 般 仅 考虑 两 个 主要 误差 : 一 是 插 补 计算 误差 ， 二 是 残 


余 噩 度 。 
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思 轨 是 由 圆 孤 和 直线 组 成 的 线段 集合 近似 地 取代 刀具 的 理想 运动 轨迹 ， 两 者 之 间 存 在 
看 一 定 的 误 莹 ， 称 为 搬 补 计算 误 兰 。 捕 补 计算 误 关 是 刀 轨 计算 误 兰 的 主要 组 成 部 分 ， 它 己 
插 补 周期 成 正比 ， 插 补 周 期 越 大 ， 插 补 计 算 误 兰 越 大 。 一 般 人 情况 下 ， 在 CAM 软件 上 通过 设 
莹 公 磊 融 来 控制 插 补 计算 误 友 ， 即 实际 思 轨 相对 理想 思 轨 的 偏差 不 超过 公 磊 带 的 范围 。 

残余 局 度 是 指 在 数控 加 工 中 相 邻 刀 轨 间 所 残留 的 未 加 工区 域 的 高 度 ， 它 的 大 小 决定 了 
加 工 表 和 面 粗粮 度 ， 同 时 决定 了 后 续 的 抛光 工作 量 ， 是 评价 加 工 质 量 的 一 个 重要 指标 。 在 利 
用 CAM 软件 进行 数控 编程 时 ， 对 残余 高 度 的 控制 是 刀 轨 行距 计算 的 主要 依据 。 在 控制 残余 
局 度 的 前 提 下 ， 以 最 大 的 行 间距 生成 数控 刀 轨 是 融 效 紊 数控 加 工 所 退 求 的 目标 。 
































1.6 ” ”Pro/ENGINEER 数控 部 分 的 安装 说 阴 


1.6.1 设置 Windows 操作 系统 的 环境 变量 





在 安装 ProENGINEER 软件 前 ， 应 先 创建 Windows 系统 变量 lang， 并 将 该 变量 的 值 设 
为 chs， 这 样 可 保证 Pro/ENGINEER 软件 的 安装 面 和 操作 界面 是 中 文 的 。 

Step1. 选择 Windows 的 岗 i 

Step2. 在 弹出 的 控制 面板 中 ， 双 击 图 标 蝇 和 。 

Step3. 在 弹出 的 “系统 属性 ”对 话 框 中 单 击 芽 鲍 选项 卡 ， 在 罚 吉 和 天 厂 医生 二 区 域 中 单 击 
上 | 六 馈 . 

Step4. 系统 弹出 “环境 变量 ”对 话 框 ， 单 击 该 对 话 框 党 统 得 量 加 三 区 域 中 的 高 建 硬 、 
按钮 。 

Step5. 在 “新 建 系统 变量 ”对 话 杠 中， 创建 由 本 本 面 由 为 lang、| 要 本 面 面 和 为 chs 的 系统 
变量 。 

Step6. 单 击 “新 建 系统 变量 ”对 话 框 中 的 时 确 守 | 必 包 。 

Step7. 单 击 “ 环 境 变量 ”对 话 框 中 的 已 瑞 定 六 铀 ， 

Step8. 单 击 “ 系 统 属性 ”对 话 框 中 的 时 靖宇: 坊 乌 。 











=—ip> | 











1.6.2 ” 安 北 数控 子 组 件 


在 安装 Pro/[ENGINEER 软件 系统 的 过 程 中 ， 当 出 现 图 1.6.1 所 示 的 对 话 框 时 ， 要 注意 在 
了 | 渤 贡 入 件 中 选择 守 3 讽 计 计 六 子 组 件 (Pro/ENGINEER 的 NC 后 置 处 理 器 ) 
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| setap - FrorzH THEER Wildfire 5.0 {FOOO) 


RE 


磁盘 宇 间 
[e: "Frosram Files\proeWildfire 5.0 "| 互 =] C 上 可 用 : 32 绩 
Wilafire 5.0 F000 的 新 安装 CC 上 必需 : 4.4 名 












之 | |FrorE3INEER 的 HC 后 置 处 理 器 


FrorHfc-SsrosT 将 作法 
FrorEHSINEER _ 
安装 的 一 部 人 妆 进 行 安装 。 





器:… 本 产品 功能 
和 E- 一 ~ | Fro7 EoINEER 

由 ES Be | Pro/ENGINEER Nechanica 
: | EE ~ |Fr eo/ EHSINEER Help Files 
其 EE ~ |FTC Setup 

Ev | 选项 
.Eceecr 


四 | 


ee ee 
mm 所 


- 
Eg 
— 区 
一 一 一 一 一 一 一 一 一 





i EB ~ |Distributed Fro/BATCH 


a -了 渍 工具 包 
| 田 坪 
帮助 = < 上 一 步 | 下 一 步 > | 退出 | 


图 1.6.1 选择 模具 安 状 选 项 
1.7 ”Pro/ENGINEER 系统 配置 


在 使 用 本 书 学 习 Pro/ENGINEER 数控 加 工 之 前 ， 建 议 进 行 下 列 必要 的 操作 和 设置 ， 这 
样 可 以 你 证 后 面 学 习 中 的 软件 配置 和 软件 界面 与 本 书 相 同 ， 从 而 近 高 学 习 效 率 。 





1.7.1 设置 系统 配置 文件 config.pro 


用 户 可 以 用 一 个 名 为 config.pro 的 系统 配置 文件 预 设 ProENGINEER 软件 的 工作 环境 并 
进行 全 局 设置 ， 例 如 Pro/ENGINEER 软件 的 界面 是 中 文 还 是 英文 或 者 是 中 英文 双语 ， 这 是 
由 menu_translation 选项 来 控制 的 ， 该 选项 有 三 个 可 选 的 值 yes、no 和 both， 它 们 分 别 可 以 
使 软件 界面 为 中 文 、 英 文 和 中 英文 双语 。 

本 书 附 赠 光盘 中 的 config.pro 文 件 对 一 些 基 本 的 选项 进行 了 设置 , 谈 者 进行 如 下 操作 后 ， 
可 使 该 config.pro 文件 中 的 设置 有 效 。 

Stepl. 复制 系统 文件 。 将 目录 D:\proewfS.9\proewfS_system_file\ 下 的 config.pro 文件 复 
制 至 Pro/ENGINEER Wildfire 5.0 安装 目录 的 \text 目录 下 。 假 设 Pro/ENGINEER Wildfire 5.0 
安装 目录 为 C:\Program Files\ProeWildfire5.0， 则 应 将 上 述 文 件 复制 到 C:\Program Files\Proe 
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Wildfire 5.0\text 目录 下 。 

Step2. 如 条 Pro/ENGINEER 局 动 目录 中 存在 config.pro 文件 ， 建 议 将 其 删除 。 

说 明 : 关于 “Pro/ENGINEER 局 动 目 录 ” 的 概念 ， 请 参见 本 丛书 《Pro/ENGINEER 中 文 
野火 版 5.0 快速 入 门 教程 》 一 书 相关 章节 。 





1.7.2 设置 界面 配置 文件 config.win 





Pro/ENGINEER 的 屏幕 界面 是 通过 config.win 文件 控制 的 , 本 书 附 赠 光 盘 中 提供 了 一 个 
config.win 文件 ， 进 行 如 下 操作 后 ， 可 使 该 config. win 文件 中 的 设置 有 效 。 

Stepl. 复制 系统 文件 。 将 目录 D:\proewf5.9\proewf5_system_file\ 下 的 文件 config.win 文 
件 复制 到 Pro/ENGINEER Wildfire 5.0 安装 目录 的 \text 目录 下 。 例 如 Pro/ENGINEER Wildfire 
5.0 安装 目录 为 C:\Program Files\ProeWildfire 5.0， 则 应 将 上 述 文 件 复 制 到 C:\Program Files\ 
ProeWildfire 5.0\text 目录 下。 

Step2. 如 条 Pro/ENGINEER 局 动 目录 中 存在 config.win 文件 ， 建 议 将 其 删除 。 
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Pro/ENGINEER 的 Pro/NC 模块 为 我 们 提供 了 非常 方便 、 实 用 的 数控 加 
工 功能 。 本 章 将 通过 一 个 简单 的 零件 来 说 明 Pro/ENGINEER 数控 加 工 的 一 般 过 程 。 通 过 本 
章 的 学 习 ， 读 者 能 够 清楚 地 了 解数 控 加 工 的 一 般 流 程 及 操作 方法 ， 并 理解 其 中 的 原理 。 


2.1 Pro/ENGINEER 数控 加 工 流 程 


Pro/ENGINEER 能 够 模拟 数控 加 工 的 全 过 程 ， 其 一 般 流程 为 (图 2.1.1): 
(1) 创建 制造 模型 包括 创 建 或 获取 设计 模型 以 及 工件 规划 。 

(2) 设置 制造 数据 ， 包 括 选 择 加 工 机 床 、 设 置 夹具 和 刀具 

(3) 操作 设置 (如 进 给 速度 、 进 给 量 和 机 床 主 轴 转 速 等 ) 

(4) 设置 NC 序列， 进行 加 工 仿真 。 

(5) 创建 CL 数据 文件 。 

(6) 利用 后 处 理 器 生成 NC 代码 。 


选择 加 工 机 床 
设置 夹具 规划 设置 制造 数据 
“符合 要 求 


加 工 仿真 设置 NC 序列 





符合 要 求 创建 刀具 轨迹 数据 文 
人 


后 处 理 程序 





驱动 机 床 


图 2.1.1 Pro/NC 数控 加 工 流 程 图 
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2.2 Pro/ENGINEER 数控 加 工控 作 界 面 


首先 进行 下 面 的 操作 ， 打 开 指定 文件 。 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 详 件 芭 ) mmm>。 机 晤 = 后 4 届 导 
proewf35.9\work\ch02.02。 

Step2. 选择 下 拉 莱 单 证 加 一 四 














命令 ， 将 工作 目录 设置 至 D:\ 


命令 ， 打 开 文 件 volume_milling.asm。 


打开 文件 volume_milling.asm 后 ， 系 统 显 示 图 2.2.1 所 示 的 数控 工作 界面 ， 下 和 面 对 该 工 


作 界 和 面 进行 简 要 说 明 。 
















LUNME NITLING (活动 的 ) - ProrEWSIFEER Wildfire 5.0 


六 浊 四 ， 蜀 罗 9 视图 的 插入 加 | 要 铭记 折 风 信息 加， 应 用 程序 E) 资源 好 工具 中 








| 站 这 加 名 名 风 | : Cy % 昌 杞 诺 给 路 有 虎 厂 
| ee Cr 全 回回 白 回 国 辟 六 关 
| : 


灵 罗 过 国 ; . 
名 所 有 股 有 史 示 的 对 象 已 护 删 队 - 
晶 内 上 此 肝 生 虑 鹤 翌 ”WDOLUNE WIRKFIECE 未 披 贞 变 。 
旨 革 举 平面 持 干 轩 示 . 
和 工具 拦 " 了 三 入 前 "已 得 疝 。 选 怀 “人 雪 用 工具 ”> “定制 屏 乔 ” > “ 烹 性 ” 


| HASH DEF_CSYS 
;HE YOLUNE_MILLING. FRT 
| -6 YOLUNE_WORFEFIECE. FRT 


| : MCHAOL 
| : a SD 
: : 如 ozoib [MacHO1] 


只 过 -加 束 集 标识 28 [MILL YOL 1 - 
jE ji， 性 积 块 鱼 肖 | [0F010] 
i 村 料 去 队 标识 103 [1， 人 性 积 
| 一 亡 在 此 插 六 


Fr 
[LO 
Ed 
:3 
md 
[mm | 
SM ES 


导航 选项 卡 区 下 拉 菜 单 区 顶部 工具 栏 按钮 区 消息 区 及 命令 在 线 帮 助 区 智能 选取 栏 


右 工 具 栏 按钮 区 


图 2.2.1 Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 数控 操作 界面 


数控 工作 界面 包括 下 拉 荣 单 区 、 顶 部 工具 栏 按钮 区 、 右 工具 栏 按钮 区 、 消 息 区 
在 线 帮 助 区 、 图 形 区 及 导航 选项 卡 区 。 
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1. 导航 选项 卡 区 


导航 选项 卡 包括 四 个 页 面 选项 :“ 模 型 树 ”“ 层 树 ””“ 文 件 夹 浏览 器 ”和 “收藏 严 ”。 





。 “模型 树 ” 中 列 出 了 活动 文件 中 的 所 有 零件 及 特征 ， 并 以 树 的 形式 显示 模型 结 





构 ， 


根 对 象 (活动 零件 或 组 件 ) 显示 在 模型 树 的 顶部 ， 其 从 属 对 象 〈 和 零件 或 特征 ) 位 





于 根 对 象 之 下 。 例 如 在 活动 装配 文件 中 ， 
是 每 个 元 件 零 件 的 名 称 ; 在 活动 零件 文件 中 ， 
若 打 开 多 个 ProENGINEER 模型 ， 





下 方 是 每 个 特征 的 名 称 。 
活动 模型 的 内 容 。 


e “ 层 树 ”可 以 有 效 地 组 织 和 省 理 模型 中 的 层 。 








@ “文件 夹 浏 览 嚣 ”类似 于 Windows 的 0 
e “收藏 来 ”用 于 有 效 地 组 织 和 管理 个 人 资 


2. 下 拉 菜 单 区 
下 拉 菜 单 中 包 仿 创建、 保存、 修改 模 


型 和 设置 Pro/ENGINEER 环境 的 一 





3. 工具 栏 按钮 区 
工具 栏 中 的 命令 按钮 为 快速 进入 命 





据 具 体 情 况 定 制 工具 栏 。 


注意 : 用 户 会 看 到 有 些 菜单 命令 和 按钮 处 于 非 激 活 状态 〈 呈 灰色 ， 即 暗色 ) ， 
一 旦 其 进入 有 关 的 环境 ， 便 会 自动 激活 。 


为 它们 目 ee 能 的 环境 中 ， 
下 面 是 工具 栏 中 各 快捷 按钮 的 含义 和 作用 (图 2.2.2 一 图 2.2.9)， 请 务 








数控 专用 工具 栏 按钮 如 图 2.2.2 所 示 ， 人 重要 


A: 调 出 制造 信息 对 话 框 。 


C: 调 出 制造 刀具 管理 器 。 


与 文件 操作 有 关 的 按钮 如 图 2.2.3 所 示 ， 


C D 


| | 
ma 欧 吉 国 


图 222 数控 专用 工具 栏 按钮 
A: 创建 新 对 象 (创建 新 文件 )。 
C: 保存 活动 对 象 (当前 文件 )。 
E: 保存 活动 对 象 的 副本 (另存 为 )。 


A 


与 图 形 编辑 有 关 的 按钮 如 图 2.2.4 所 示 ， 


说 明 如 下 : 
B: 调 出 编辑 步骤 参数 。 
管 


D: 调 出 工艺 管理 器 。 


各 按钮 的 说 明 如 下 : 


A B C D E 下 


IE 


图 2.2.3 工具 栏 按钮 〈 一 ) 
B: 打开 文件 。 
D: 设置 工作 目录 。 
F: 更 改 对 象 名 称 。 


各 按钮 的 说 明 如 下 : 


用 于 浏览 文件 。 


“模型 树 ” 列 表 的 顶部 是 组 件 ， 组 件 下 方 
“模型 树 ” 列 表 的 顶部 是 零 
则 “模型 树 ” 只 反映 


， 和 零件 


令 及 设置 工作 环境 提供 了 极 大 的 方便 ， 用户 可 以 根 


这 是 因 


必 将 其 记 牢 。 
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A: 撤销 前 一 个 操作 。 B: 恢复 前 一 个 被 撤销 的 操作 。 

C: 前 切 。 D: 复制 。 

E: 粘贴 。 F: 选择 性 粘贴 。 

G: 再 生 模 型 。 H: 指定 要 再 生 的 修改 特征 或 元 件 的 列表 。 


I: 在 模型 中 按 规则 搜索 、 过 滤 和 选取 项 目 。J: 选取 框 内 部 的 项 目 。 
与 视图 操作 有 关 的 按钮 如 图 2.2.5 所 示 ， 各 按钮 的 说 明 如 下 : 




















0 l A B C D E F G H I J 
ee ee 
图 2.2.4 工具 栏 按钮 (二) 图 2.23， 工 具 太 要 外 《( 玉 ) 
A: 族 转 中 心 开 / 关 。 B: 定向 模式 开 / 关 。 
C: 外 观 库 。 D: 设置 层 项 目 和 显示 状态 。 
E: 启动 视图 管理 器 。 F: 重 画 当前 视图 。 
G: 放大 模型 或 草图 区 。 H: 重新 调整 对 象 使 其 显示 在 屏幕 上 。 
I: 重 定向 视图 。 J: 保存 的 视图 列表 。 
与 模型 显示 有 关 的 按钮 如 图 2.2.6 所 示 ， 各 按钮 的 说 明 如 下 : 
A: 模型 以 线 框 方式 显示 。 B: 模型 以 隐藏 线 方式 显示 。 
C: 模型 以 消 隐 方式 显示 。 D: 模型 以 着 色 方 式 显 示 。 


与 基准 显示 有 关 的 按钮 如 图 2.2.7 所 示 ， 各 按钮 的 说 明 如 下 : 


A B C D B 


A 
| | | 
I@g9ls | 怪 六 泣 禾 | 


A 
已 








图 2.2.6 工具 栏 按钮 〈 四 ) 图 2.2.7 工具 栏 按 钮 (五 ) 
A: 基准 平面 显示 开 / 关 。 B: 基准 轴 显 示 开 / 关 。 
C: 基准 点 显示 开 / 关 。 D: 坐标 系 显 示 开 / 关 。 
与 创建 基准 有 关 的 按钮 如 图 2.2.8 所 示 ， 各 按钮 的 说 明 如 下 : 
A: 是 绘 工具 。 B: 基准 点 工具 。 
C: 基准 平面 工具 。 D: 基准 轴 工 具 。 
E: 播 入 基准 曲线 。 F: 基准 坐标 系 工 具 。 


G: 插入 分 析 特 征 。 
图 2.2.9 中 的 几 个 按钮 使 用 较 频 繁 ， 各 按钮 的 说 明 如 下 : 
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A 
B 
C 
D 

A B C D 
E 

: Es | ! 上 

图 2.2.8 工具 栏 按钮 〈 六 ) 图 2.2.9 工具 栏 按钮 《七 ) 
A: 从 会 话 中 移 除 所 有 不 在 窗口 中 的 对 象 。 B: 关闭 窗口 并 保留 进程 中 的 对 象 。 
C: 激活 窗口 。 D: 上 正文 相关 帮助 。 


4. 消息 区 








在 用 户 操作 软件 的 过 程 中 ， 消 息 区 会 即时 地 显示 有 关 当 前 操作 步 又 的 提示 等 消息 ， 以 
引导 用 户 的 操作 。 消 息 区 有 一 个 可 见 的 边线 ， 将 其 与 图 形 区 分 开 ， 若 要 增加 或 减少 可 见 消 
息 行 的 数量 ， 可 将 鼠标 指针 置 于 边线 上 ， 按 住 鼠 标 左 键 ， 然 后 将 其 移动 到 所 期 望 的 位 置 。 
消息 分 为 五 类 ， 分 别 以 不 同 的 图 标 提醒 。 
窄 提示 信息 五 兰 告 贺 出 错 后 危险 
.命令 在 线 帮助 区 


























当 和 也 标 指针 经 过 采 音 名、 六 蛙 命令、 工具 栏 按钮 及 菜 些 对 话 框 项 目 时 ， 命 令 在 线 帮 助 
区 会 出 现 有 关 拓 示 。 


6. 图 形 区 


Pro/ENGINEER 各 种 模型 图 像 的 显示 区 。 


2.3 新建 一 个 数控 制造 模型 文件 








在 进行 数控 加 工 操作 之 前 ,首先 需 要 新 建 一 个 数控 制造 醒 型 文件 , 进入 Pro/ENGINEER 
数控 加 工 操作 界面 ， 其 操作 提示 如 下 : 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 世 全 四 | p> 卫 注 = 和 罗 二 = 二 0 天 本 汪 合 仿 ， 将 工作 目录 
设置 全 D:\proewf5.9\work\ch02.03。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 ， 弹 出 “新 建 ”对 话 框 (图 23.1)。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 - 炎 旱 -选项 组 中 的 忠 略 制 告 选项 ， 选 中 三 邓 类 型 三 选项 
组 中 的 电玩 肖 怕 选项， 在 剖 称 后 的 文本 框 中 输入 文件 名 volume_milling， 取 消 使 用 沁 痢 根 权 复 
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选 框 中 的 “v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 掖 钮 。 
Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 的 模板 选项 组 中 选取 ws" 和 ew 模板 ， 然 后 
在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 按钮 ， 如 图 2.3.2 所 示 。 





: 模 根 

中 加 零件 加 Expert Machinist ns niene Sc 
马力 组 件 CHM z 
但 山 制 褒 ;加 额 全 件 ee 
已 | 举国 加 持 计 型 腔 em 





下 





所 称 wolume_milline 
公用 种 称 
旧制 由 并 绎 图 
使 用 上 禺 省 模板 
[FE 村 
图 2.3.1 “新 建 ” 对 话 框 图 2.3.2 “新 文件 选项 ”对 话 框 


2.4 建立 制造 模型 


在 进行 Pro/NC 加 工 制造 流程 的 各 项 规划 之 前 ， 必 须 先 建立 一 个 制造 模型 。 弟 规 的 制造 
模型 由 一 个 设计 模型 (由 于 在 创建 NC 序列 时 将 其 用 作 参 照 ， 因 此 也 称 为 “参照 模型 >) 和 
一 个 闭 配 在 一 起 的 工件 组 成 。 随 看 加 工 过 程 的 进展 ， 可 对 工件 执行 材料 去 除 模 拟 。 一 般 地 ， 
在 加 工 过 程 结 束 时 ， 工 件 儿 何 应 与 设计 模型 的 几何 一 致 。 如 果 不 涉 及 材料 的 去 除 ， 则 不 必 
定义 工件 几何 。 因 此 ， 加 工 组 件 的 最 低 配 置 为 一 个 参照 零件 。 根 据 加 工 需 要 ， 制 造 模 型 可 
以 是 任何 复杂 级 别 的 组 件 ， 并 可 包含 任意 数目 独立 的 参照 模型 和 工件 。 它 还 可 以 包含 其 他 
可 能 属于 制造 组 件 的 一 部 分 ， 但 对 实际 材料 去 除 过 程 没有 和 直接 影响 的 元 件 《〈 例 如 转台 或 夹 
共 )。 创 建制 造 模 型 时 ， 它 一 般 由 以 下 三 个 单独 的 文件 组 成 。 

e@ 人 制造 组 件 

@ 设计 模型 

@ 工件 (可 选 ) 

使 用 更 为 复杂 的 组 件 配置 时 ， 还 会 将 其 他 零件 和 组 件 文件 包括 在 制造 模型 中 。 制 造 模 
型 配置 反映 在 模型 树 中 。 























manufacturename.asm。 





filename.prt。 





filename.prt。 








Stage1. 引入 参照 模型 
Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 采 单 插入 mm 戎 昭 模型) |， ee 天 装配 避 ) 


命令 ， 系 统 弹出 “打开 ”对 话 框 。 
Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 





volume_milling.prt 作为 参 
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照 零 件 模 型 ， 并 将 其 打开 。 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 ， 如 图 2.4.1 所 示 。 


全 部 ”| 
国 因 | 以 状态 :不 完全 约束 ll x 








图 2.4.1 “放置 ”操控 板 
Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 命令 ， 然 后 单 击 |[ 吧 按钮 ， 此 时 系统 弹出 图 2.4.2 
所 示 的 “创建 参照 模型 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 确定 | 掖 钮 ， 完 成 参考 模型 的 放置 ， 放 
置 后 如 图 2.4.3 所 示 。 











Stage2. 创建 工件 
手动 创建 图 2.4.4 所 示 的 工件 ， 操 作 步 又 如 下 : 


NC_ASM_TOP 
NC_ASM_RIGHT 










站 | 建 参 照 模 型 


等 有 照 蛋 型 尖 型 
站 按 合照 合并 
各 同一 模型 NC_ASM_ FRONT 
l i 
站 非 承 
in 图 2.4.3 ”放置 后 的 参照 模型 
设 填 模型 
名 称 VOLUME_MILLIMS _ NC ASM_TOP 
NC_ASM_RIGHT 
昭 栖 型 际 
委 照 模型 a 2 
名 称 , 
作用 名称 


NC_ASM_FRONT 








图 2.4.2 “创建 参照 模型 ”对 话 框 图 2.4.4 制造 模型 
注意 : 工件 可 以 通过 创建 或 者 装配 的 方法 来 引入 ， 本 例 介 绍 手 动 创 建 工件 的 一 般 步 又。 
Stepl 选取 人 命令。 选择 下 拉 菜 单 荐 AD ep 工件 由 ; 
me i 命令 。 


Step2. 在 系统 东 六 杰作 名 种 [PRI0001]:， 的 提示 下 , 输入 工件 名 称 volume_workpiece， 然 后 在 
提示 栏 中 选择 “完成 ”按钮 [Y]. 
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Step3. 创建 工件 特征 。 

(1) 在 hn 啦 征 尖 ) 菜单 中 ， 选 择 凶 王 玫 BE 一 “> Protrusion tf 申 出 项 ) 命令 。 在 弹 
中 的 并 了 于 玖 天 单 中 ， 远 李 轩 于 到 EE ~ A 
令 ， 此 时 系统 显示 实体 拉 伸 操 探 板 。 

(2) 创建 实体 拉 伸 特征 。 

@ 定义 拉 伸 类 型 。 在 出 现 的 操控 板 中 ， 确 认 “ 实 体 ” 类 型 按钮 十 被 按 下 。 

@ 定义 音 绘 截面 放置 属性 ,在 绘图 区 中 右 击 , 从 弹出 的 快捷 菜单 中 , 选择 是 
命令 ， 系 统 弹出 “ 草 绘 ”对 话 框 ， 如 图 2.4.5 所 示 。 在 系统 只 选 职 一 个 平面 或 曲面 以 定妆 草皮 平 面 。 的 
提示 下 ， 选 择 图 2.4.6 所 示 的 参照 模型 表面 1 为 草 绘 平面 ， 接 受 图 2.4.6 中 默认 的 箭头 方 回 
为 草 绘 视图 方向 ， 然 后 选取 图 2.4.6 所 示 的 参照 模型 表面 2 为 参照 平面 ， 方 位 为 葬 ， 选 择 
[ 章 维 ] 扩 饥 ， 至 此 系统 进入 截面 草 绘 环境 。 

























章 挫 视图 方向 ”上 反 向 
二 有 TD 


posNc AsM Top 


Et 
-rNC ASM RIGHT 





™ ee 
ee i i 时 








表面 2 0 
职 消 ps ks 
图 2.4.5 “ 草 绘 ”对 话 框 图 2.4.6 定义 章 绘 平面 


(3) 绘制 截面 草图 。 进 入 截面 草 绘 环境 后 ， 选 取 NC_ASM_TOP 基准 面 和 NC_ASM_ 
FRONT 基准 面 为 草 绘 参 照 ， 使 用 王 命令 绘制 图 2.4.7 所 示 的 截面 草图 。 完 成 特征 截面 的 给 
制 后， 选择 工具 栏 中 的 “完成 ”按钮 Y|. 

@ 在 操控 板 中 选取 深度 类 型 丰 (到 选 定 的 ), 然后 将 模型 调整 到 图 2.4.8 所 示 的 视图 方 
位 ， 选 取 图 中 所 示 的 坯料 表面 为 拉 伸 终止 而 。 

回 预览 特征 。 在 操控 板 中 选择 “预览 ”按钮 ”se|， 可 浏览 所 创建 的 拉 伸 特征 。 

@@ 完成 特征 。 在 操控 板 中 选择 “完成 ”按钮 |[%j， 完 成 工件 的 创建 。 


选取 环 料 的 此 表面 为 拉 伸 终止 面 
NC_ASM_FRONT 
























NC_ASM_TOP 


NC_ASM_RIGHT 





图 2.4.7 截面 车 图 图 2.4.8 ”选取 拉 伸 终止 面 
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2.5 制造 设置 


制造 设置 即 建立 制造 数据 库 。 此 数据 库 包含 诸如 可 用 机 床 、 刀 有 具 、 夹 具 配 置 、 地 址 参数 或 
刀具 表 等 项 目 。 此 步 又 为 可 选 步骤 。 如 果 不 想 预 先 建立 全 部 数据 库 ， 可 以 直接 进入 加 工 过 程 ， 
然后 在 真正 需要 时 定义 上 述 任何 项 目 。 

制造 设置 的 一 般 步 骤 如 下 : 

Step1l. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 步骤 名 eb> | 操作 加 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 图 2.5.1 所 
示 的 “操作 设置 ”对 话 框 。 














wf 


ox 


把 作 名 称 是 ) DEFOID0 
中 机床 血 ) 

夹具 设置 加 (rsp "7D 
一 般 后 ) | 从 /原点 如 | 输出 间 ) 











二 性 材料 





图 2.5.1 “操作 设置 ”对 话 框 

2.5.1 所 示 的 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 各 项 说 明 如 下 : 

@ | 中 按钮 位 于 对 话 框 左上 部 ， 用 于 创建 一 个 新 操作 . 

@ XX 榨 钮 .位 于 对 话 框 左上 部 ， 用 于 删除 已 创建 的 操作 

@ 探 作 名 称 : 用 于 设置 加 工 工艺 的 名 称 。 其 目的 是 用 于 在 读 取 所 设置 的 加 工 操作 环境 
言 息 时 进行 数据 的 识别 ， 区 别 不 同 的 操作 。 如 果 是 首次 设置 操作 ， 则 系统 默认 的 名 称 
为 OP010， 也 可 以 在 其 后 面 的 文本 框 中 输入 所 定义 操作 的 名 称 。 

@ 他 开机 床 册 : 设置 加 工 所 使 用 的 机 床 设 备 。 包 括 机 床 的 类 型 、 机 床 的 加 工 轴 数 和 位 置 

@ | 耻 按 钮 : 打开 机 床 对 话 框 以 创建 或 重新 定义 机 床 . 
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。 | 0D 校 钮 位 于 必要 要 加 | 后 面 的 第 一 个 按钮 ， 用 于 新 建 一 个 天 具 ， 

@ | X | 按钮: 删 F 余 所 选 夹具 设置 。 

e | 全 | 校 知 ， 位 于 实 避 朗 村 加 的 后 面 ， 用 于 重新 定义 天 具 设 置 ， 

@ 一 蝶 区 选项 卡 : 该 选项 卡 界 面包 括 加 工 替 点 的 设置 、 加 工 退 刀 面 的 设置 及 坯 件 材料 的 
设置 (图 2.5.2 所 示 ). 

@ ”小 /原点 如 选项 卡 ， 该 选项 卡 界面 包括 加 工 路 径 起 始点 和 结束 点 位 置 的 设置 (图 2.5.3 
所 示 )。 选 择 - 污 1 一 选项 组 中 起 点 后 的 民 按钮 ， 则 系统 弹出 图 2.54 所 示 的 
天 亲 单 ， 用 于 定义 刀具 路 径 的 起 始 位 置 。 选择 原点 后 的 民 按钮 ， 则 系统 
弹出 图 2.5.5 所 示 的 匡 本 于 可 囊 本 到 亲 单 ， 用 于 定义 刀具 路 径 的 结束 位 置 . 

定义 起 始点 和 定义 结束 点 位 置 的 方法 相同 ， 用 户 可 以 重新 创建 点 以 作为 刀具 运动 
的 起 始点 ， 也 可 以 通过 选择 现 有 的 点 作为 刀具 运动 的 起 始 位 置 和 结束 位 置 。 
2.5.4 和 图 2.5.5 所 示 的 两 个 命令 的 说 明 如 下 : 














辫 件 外 
TREE DX | 
一 般 皮 ) | 从 /原点 0 | 输出 (0) 操作 名 称 全) oP010 = 
让 开机 床 各 ) [es 


来 具 设 置 各) | rsgrPpo | | 人 


一 般 的 | 从 /原点 0 | 葵 出 上 o) 








图 2.5.2 “一 般 ” 选 项 卡 图 2.5.3 “从 原点 ”选项 卡 











加 生生 用 于 选择 加 工 起 始点 或 结束 点 。 选 择 该 选项 ， 系 统 将 弹出 “ 选 
取 ” 对 话 框 ， 如 图 2.5.6 所 示 , 用 户 可 以 选取 已 存在 的 点 作为 刀具 轨迹 的 起 始 位 
或 结 来 位置 。 
回 : 用 于 删除 加 工 起 始点 或 结束 点 。 选 择 该 选项 ， 系 统 将 弹出 “ 选 
取 ” 对 话 框 ， 用 户 可 以 选取 需要 删除 的 点 作为 需要 移 除 的 对 象 . 
Select (省 取 ) ee 4 选 职 
Remove [ 蒋 除 ) Fenove [ 称 除 ) 渤 取 1 个 项 目 。 


Quit fi 出 ) Buit {退出 ) 





清二 | _ 取消 | 
图 2.54 “定义 起 始 ” 荣 单 图 2.5.5 “定义 原点 ”菜单 图 2.5.6 “选取 ”对 话 框 
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如 果 与 操作 相关 的 机 床 有 两 个 头 ， 则 可 为 第 二 个 头 设置 单独 的 起 始点 和 结 来 点 。 这 种 
情况 下 ， 将 在 为 茶 个 头 ( 即 头 1 或 头 2 ) 所 指定 的 “从 ”点 与 使 用 此 头 的 第 一 个 NC 序 
列 的 第 一 个 点 之 间 创 建 “ 从 ”运动 ， 将 在 使 用 此 头 的 最 后 一 个 NC 序列 的 最 后 一 个 点 与 此 
头 的 “原始 ”点 之 间 创 建 “原始 ”运动 。 


e ”清醒 剖 | 洗 项 卡 ， 该 部 分 用 于 设置 加 工 过程 中 优先 输出 的 选项 (图 2.5.7)， 


一 般 总) | 从 /原点 的 | 输出 各) 


输出 NCL 立 件 0P010 /| 使 用 缺 省 设置 | 
委 件 号 YOLUNE_NILLING /| 使 用 缺 省 设置 | 


局 动 世 件 
湛 财 世 件 
注释 





图 2.5.7 “输出 ”选项 卡 


2.5.7 所 示 的 “输出 ”选项 卡 中 的 各 项 说 明 如 下 : 


呵 


| 


呵 
呵 
呵 
呵 


箱 出 雹 I 玄 件 : 其 后 面 的 文本 框 ， 用 于 输入 在 后 期 处 理 过 程 中 优先 输出 的 NCL 
文件 名 称 . 如 果 选 择 使 用 缺 省 设置 | 接 务 , 则 系统 默认 的 NCL 文件 名 称 为 OP010. 
委 件 号 : 其 后 面 的 文本 框 ， 用 于 输入 优先 输出 的 零件 号 名 称 。 如 果 选 择 


_ 使 用 缺 省 设置 按钮， 则 系统 默认 的 NCL 文件 名 称 为 MFG0001. 


局 动 康 件 : 设置 优先 输出 文件 的 开始 位 置 。 

芭 闭 让 件 : 设置 优先 输出 文件 的 结束 位 置 。 

注释 :在 此 文本 框 中 可 以 输入 加 工 操作 环境 的 文字 叙述 信息 ， 以 方便 用 户 了 
解 所 使 用 的 加 工 操作 环境 。 

打开 ”| 按钮 用 于 打开 选中 的 文本 文件 。 

插入 ”| 按钮 用 于 选择 要 插入 的 文本 文件 ， 

另 认为 ”| 按钮 :用 于 选择 保存 文本 的 文件 。 

清除 | 按钮 : 用 于 清除 注释 。 


Step2. 机 床 设置 。 选 择 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 |( 按钮， 弹出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 下 拉 列 表 中 选择 驯 ,， 在 加 名 下拉 列表 中 选择 国 轩 ， 如 图 2.5.8 所 示 。 
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2.5.8 所 示 的 “机 床 设置 ”对话 框 中 的 各 项 说 明 如 下 : 
@ ”机 床 名 称 凶 : 用 于 机 床 名 称 的 设置 ， 可 以 在 读 取 加 工 机 床 信息 时 ， 作 为 一 个 标识 ， 以 
区 别 不 同 的 加 工 机 床 设置 .如果 是 首次 设置 加 工 机 床 ,该 选项 默认 的 名 称 为 MACHO01， 
用 户 可 以 使 用 其 默认 的 名 称 ， 也 可 以 在 后 面 的 文本 框 中 设置 新 的 名 称 。 
@ ”机 床 深 型 [0) : 机 床 一 般 分 为 两 大 类 : 立 式 和 臣 式 。 对 于 不 同 的 零件 特点 和 工艺 要 求 ， 
需要 选择 不 同类 型 的 机 床 。 不 同 的 机 床 类 型 决定 了 在 该 机 床上 所 能 进行 的 NC 工序 。 
@ ”Pro/ENGINEER 可 以 进行 的 加 工 机 床 类 型 有 车 床 、 铣 削 、 车 /铣床 和 线 切割 。 
回国 汪 ， 主要 用 于 二 轴 / 四 轴 的 车 削 及 孔 加 工 ， 可 以 进行 轮 廉 车削， 端面 车 削 ， 
区 域 和 车削， 槽 、 螺 纹 的 加 工 以 及 钻 孔 、 铠 孔 、 镶 孔 、 攻 螺纹 等 的 加 工 工序 
设置 。 





机 床 名 称 名 ) MACHO1 C 卫 控制 | (EY 
机 床 闫 型 I) | 儿 前 | | 5 
轴 数 包 ) | 瑟 

启用 cMM 探测 





输出 0) | 主轴 名 ) 进 给 量 包 ) | 革 时 10 | 行程 名 | 震 训 (| 注释 遇 | 如 
后 处 理 器 选项 
后 处 理 器 名 称 exo 


CIL 命 仿 输 出 选项 


自 [fr 于 
LOADTL | 模 态 
冷却 秆 /关闭 “| 输出 | 
主轴 /关闭 | 输出 


| 可 县 补偿 ... 





i 职 消 应 用 





图 2.5.8 “机 床 设置 ”对 话 框 
回 “ 攻 EJ， 主 要 用 于 三 ~ 五 轴 的 铣削 及 孔 加 工 ， 可 以 进行 粗 铣 ， 曲 面 轮 廊 铣削 ， 
凹 档 、 平 面 、 螺 纹 的 加 工 ， 有 雕刻 和 和 孔 加 工 的 工序 设置 。 
加 且 吕 站 二 骨 主要 用 于 二 ~ 五 轴 的 铣 渍 及 孔 加 工 ， 可 以 进行 车 削 加 工 、 铣 渍 加 工 
和 和 孔 加 工 的 工序 设置 。 
串 ” 潮 : 主要 用 于 2 轴 /4 轴 的 加 工 ， 可 以 进行 仿 形 切削 、 锥 角 加 工 和 XY-UV 
类 型 加 工 的 工序 设置 。 
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EW 控制 用 于 控制 器 名 称 的 输 
位 置 臣 ) ， 用 于 加 Eee 


@ i 选项 卡 : 可 以 进行 后 处 理 器 的 相关 设置 、 刀 有 具 位 置 输出 的 相关 设置 。 选 择 最 下 


面 的 了 用 忆 县 补 再 ... 选项 ， 则 会 弹出 切 刀 补偿 的 相关 设置 。 刀 有 具 补 偿 的 作用 是 把 零件 轮 
廊 轨 迹 转换 成 刀具 中 心 的 轨迹 。 


e@ 三 选项 卡 : 用 于 刀具 主轴 的 最 大 转速 和 功率 的 设置 ， 

。 选项 卡 : 用 于 进 给 量 单位 和 极限 的 设置 ， 

® 举 加 选项 卡 : 用 于 刀具 换 刀 时 间 的 设置 ， 并 进行 刀具 参数 的 设置 。 

e 站 选项 卡 : 用 于 设置 加 工 机 床 刀具 在 各 方向 (X_，Y_，Z_，) 的 最 大 和 最 小 移 
动量 . 

。 入 PD 渤 项 卡 ， 用 寺 在 孔 加 工 过 程 中 定制 循环 

e 一 风 选 项 卡 : 用 于 注释 工作 机 床 设置 的 相关 信息 

。 让 用 于 定义 机 人 中 组 件 的 相关 信息 


Step3. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 的 及 内 项 卡 中 ， 单 市 国 厅 可 江村 基 
组 中 的 过 按钮 ， 如 图 2.5.9 所 示 。 





a 
DOD 区 回 XX 


输出 0) | 主 宙 8) | 进 给 县 名 | 行程 四 | 守则 | 办 


刀具 更 的 时间 二 各 
切削 刀具 设置 
头 ! 


| ”确定 ”| 职 消 | 


图 2.5.9 “机 床 设 置 ” 对 话 框 


Step4. 在 弹出 的 “ 思 其 设 定 ” 对 话 框 中 设置 刀 其 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 2.5.10 所 示 ， 
疫 第 完 于 后 单 击 [ 应 用 ”| 按钮 并 单 击 [确定 腔 钮 ,在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 
。 返回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 
图 2.5.10 所 示 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 上 半 部 的 按钮 说 阴 如 下 
@ 门 按钮 : 用 于 新 刀具 的 创建 。 
@ 芝 按 钮 用 于 从 磁盘 中 打开 刀具 ， 
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@ 国 按 钮 .保存 刀具 参数 文件 。 选 择 该 按钮 ， 则 系统 弹出 图 2.5.11 所 示 的 “刀具 对 话 
框 确认 ”对 话 框 (一 )， 用 户 确认 是 否 应 用 对 刀具 的 改变 ， 

@ ” 关 按 钮 删除 刀具 .选择 该 按钮 ， 则 系统 弹出 图 2.5.12 所 示 的 “刀具 对 话 框 确认 >” 
对 话 框 (二)， 用 户 确认 是 否 删 除 所 选 刀 有 具 . 

e@ 有 按钮 : 用 于 刀具 信息 的 显示 。 双 击 该 按钮 ， 则 系统 婵 出 图 2.5.13 所 示 的 信息 窗口 ， 
其 中 显示 刀具 的 相关 信息 。 

@ 应 用 | 按钮 : 用 于 应 用 所 选 刀具 或 更 改 后 的 刀具 ， 选 择 该 按钮 ， 则 弹出 图 2.5.14 
所 示 的 “刀具 对 话 框 确认 ”对 话 框 ( 三 )， 以 便 用 户 确认 是 否 应 用 更 改 后 的 刀具 . 

@ 恢复 “| 按钮 : 用 于 恢复 刀具 的 原 设置 ， 























世人 忻 ”编辑 视图 

D "| 芝 国 地 Xo 国 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 称 表 
如 具 位 置 刀具 标识 ES 5 和 
[本 a 








图 2.5.10 “刀具 设 定 ” 对 话 框 


如 具 对 话 框 确认 





如 有 具 对 话 框 确 认 





(9 确认 删 险 所 选 本 有 具 素 六 口 。 


知名 否 凶 





图 2.5.11 “刀具 对 话 杠 确认” 对话 框 《〈 一 ) 图 2.5.12 “有 刀具 对 话 杠 确认” 对话 框 〈 二 ) 


© 到 | 接 钮 : 根据 当前 数据 设置 在 单独 窗口 中 显示 刀具 。 选择 该 按钮 ， 则 系统 弹出 刀具 显 
示 窗 口 ， 如 图 2.5.15 所 示 。 
说 明 : 用 户 可 以 在 刀具 预览 或 刀具 窗口 中 ， 利 用 滚轮 滚动 来 缩小 或 放大 窗口 ， 米 查看 
刀具 情况 。 
@ ”名称 : 其 后 的 文本 框 用 于 刀具 名 称 的 输入 。 
@ ” 交 型 .用 于 设置 所 选 加 工 类 型 使 用 的 刀具 。 选 择 其 右 侧 的 下 三 角 按 钮 ， 弹 出 加 工 类 
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型 的 选项 列表 。 不 同 的 加 工 类 型 ， 其 下 拉 列 表 中 的 选项 也 不 同 。 

@ ”着 笠 : 用 于 设置 刀具 材料 。 常 用 的 刀具 材料 有 : 刀具 钢 ， 包 括 碳 素 合 金 钢 、 合 金工 具 
钢 和 高 速 钢 ; 硬 质 合金 ， 包括 铀 钴 (YG ) 合金 、 钓 钛 (YT ) 合金 和 钨 钛 旬 ( 锯 )(YW ) 
合金 ; 另外 还 有 陶瓷 、 金 刚 石和 立方 所 化 硼 (CBN ) 等 ， 

@ 单位 : 用 于 设置 所 选 刀具 参数 的 单位 。 有 英寸 、 英 尺 、 毫 米 、 厘 米 和 米 五 项 。 





Tool Parameters 由 如 有 具 对 话 框 确认 


Name Value (7 如 上 县 说明 将 改变 ， 请 确认 ，。 
| LENGTH_UNITS MILLIMIETER 

a : EE 
LENGTH 30 

| NU _ OF_TEETH 
TOOL WATERIAL HSS 
| GAUGE X LENGTH : 
GAUGE_z LENGTH 3 

| EONMP_OWERSIZE Too01 
TOOL LONG_FLAG NO 
HOLDER DIA, 

HDLDER_LEN : 
COOLANT_OPTION DFF 
CDDLANT PRESSURE NONE 
| SPINDLE_SENSE Cy 
FLUTE_LENGTH 

| TOOL CDMMENT 





图 2.5.14 “刀具 对 话 框 确认 ”对 话 框 (三 ) 














User Defined Parameters 


Name Walue 








图 2.5.13 ”信息 窗口 图 2.5.15 “刀具 显示 窗口 
2.5.10 所 示 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 右 半 部 的 按钮 说 明 如 下 : 


@ 设置 选项 卡 : 该 选项 卡 主要 用 于 设置 车 刀 的 参数 ， 如 刀具 号 、 刀 具 偏 置 量 或 位 置 补 
尝 量 以 及 刀具 信息 的 注释 等 (图 2.5.16 )。 
2.5.16 所 示 的 “设置 ”选项 卡 中 的 各 项 说 明 如 下 : 
也” 习 县 号 : : 用 于 存放 刀具 位 置 编 号 , 用 户 在 加 工 过 程 中 , 可 能 需要 不 止 一 把 刀具 ， 
所 以 需要 根据 在 加 工 机 床 转 塔 上 存放 的 正确 位 置 加 以 编号 ， 从 而 使 加 工 机 床 
在 自动 换 刀 时 能 正确 地 转换 刀 有 上 县 ， 避 免 刀 有 具 转 换 错 误 ， 造 成 加 工 失 败 。 
凯 中 测 呈 天。 指定 当前 刀具 的 偏 距 数 。 
标 中 X 方向 长 度 : : 刀具 切 刃 的 径 向 深度 。 
慰 忠 Zz 广 癌 长 度 : : 刀具 切 刃 的 轴 向 深度 。 
社 必 起头 中 可 :在 实际 加 工 过 程 中 ， 各 种 加 工 工序 使 用 的 刀具 可 能 长 短 不 一 ， 
转换 不 同 刀具 进行 相同 加 工 坐 标 系 的 加 工时 ， 不 同 刀 长 的 加 工 刀具 之 间 需 要 


多 多 他 
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进行 刀 长 信息 的 偏 距 操作 ， 才 能 正确 地 完成 不 同 长 度 刀 具 间 的 加 工 转换 。 
回 “ 注 逢 : : 将 刀具 信息 储存 为 文字 字符 串 。 

















号 刀具 设 定 

立 件 编辑 视图 

口 -| 从 回 灿 | Xi 面 | 一 般 | 设置 | 切割 小 据 | 材料 洁 单 | 偏 移 表 

刀具 位 置 *。 ”刀具 标识 刀具 类 型 ] 


TOOD1 球 链 淹 





补偿 超 坟 乒 寸 : 


注释 : 





取消 申 隐藏 疾 节 
图 2.5.16 “设置 ”选项 卡 
@ 切割 激 据 选项 卡 : 该 选项 卡 主要 用 于 加 工 属 性 和 切 审 数据 的 设置 (图 2.5.17)， 
2.5.17 所 示 的 “切割 数据 ”选项 卡 中 各 项 的 说 明 如 下 : 
加” ;时 此 5， 包括 加 工 方式 的 选择 ， 有 粗 加 工 、 精 加 工 、 坯 件 材料 的 选择 ， 单 位 的 














选择 是 米 制 或 英制 。 
和 有 具 设 定 
文件 “ 蝙 辑 视图 
口 -| 噬 器 a x so 有 | 一 般 | 设置 | 切割 路 据 | 材料 清单 | 偏 移 表 
刀具 位 置 *， ”刀具 标识 刀具 类 型 应 用 程序 : 沂 i | 


TOOD1 球 钞 削 | 





坯 件 材料 . 


切削 数据 未 项 数据 


"7 [关闭 | 


纤 量 : | 二 
人 ER 冷却 液压 办 :| 无 "| 
轴 向 深度 : 


[=] 由 | 石上 让 | 
ee 主轴 方向 :|[ 顺 时 针 | 














确定 取消 省 隐 沽 骨节 


图 2.5.17 “切割 数据 ”选项 卡 
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加 “加 着 襄 颖 包括 刀具 主轴 的 最 大 转速 及 单位 、 进 给 量 及 单位 、 轴 向 深度 及 单位 
和 径 向 深度 及 单位 的 设置 和 选择 。 

@ ”材料 清单 选项 卡 : 用 于 列 出 刀具 名 称 、 类 型 、 数 量 以 及 注释 等 。 参 数 设 置 完成 后 ， 
选择 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 的 | ”应 用 ”| 按钮 ， 则 所 设置 的 刀具 就 会 出 现在 对 话 
框 中 的 空白 处 ， 最 后 选择 [ ”确定 ”| 按钮 ， 完 成 刀具 的 设置 ， 

@ 起 移 表 选 项 卡 : 用 于 列 出 刀具 的 偏 移 编号 、 偏 移 距 离 以 及 注释 . 

Steps. 机 床 J 在 “操作 设置 ” 对 话 框 中 的 元 本 -选项 组 中 选择 和 按钮 ， 在 











Step6. 选择 下 拉 菜 音 ED a ET 一 TE 命令 ， 系 统 弹出 图 
2.5.18 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 按 住 Ctrl 键 依 次 选择 NC_ASM_TOP、NC_ASM_FRONT 
基准 面 和 图 2.5.19 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [确定 较 钮 完成 从 
标 系 的 创建 。 单 击 | 全 | 按钮 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 





照 选取 模型 表面 f 

HC_AsSM_TOP :F2 (起 淮 平面 ) i “~、 NC ASM TOP 
HC_ASN_FRONT:F3 [基准 平面 za 
曲面 :Fl [ 抽 职 7 :YOLUNE_NI... 






NC_ASM_RIGHT 





取消 
图 2.5.18 “坐标 系 ” 对 话 框 图 2.5.19 ”所 需 选 取 的 参照 平面 


Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 副 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 图 2.5.20 所 示 的 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 村 下 拉 列 表 中 选取 图， 选取 举 标 系 ACSO 
为 参照 ， 在 “ 值 ”文本 框 中 输入 10.0， 然 后 单 击 回 车 键 ， 在 图 形 区 预览 退 刀 平面 如 图 2.5.21 
所 示 。 最 后 单 击 加 国光 机 完成 退 刀 平面 的 创建 。 

图 2.5.20 所 示 的 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 中 的 选项 卡 及 按钮 的 说 明 如 下 : 














平面 
圆柱 
球 
曲面 
无 
确定 | 取消 | 
图 2.5.20 “人 退 刀 设置 ”对 话 框 图 2.521 下 因而 


在 类 型 下 拉 列 表 中 有 四 种 退 刀 方式 . 不 同 的 退 刀 方式 所 对 应 的 设置 不 同 ,下面 分 别 对 其 
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国 于 :为 刀具 创建 一 个 平面 ， 

国 国 ， 选取 此 类 型 ， 系 统 弹 出 图 2.5.22 所 示 的 对 话 框 ， 创 建 退 刀 圆柱 面 ， 

国 : 选取 此 类 型 ， 系 统 弹 出 图 2.5.23 所 示 的 对 话 框 ， 为 刀具 创建 退 刀 球面 。 
国 国 。 渤 取 此 类 型 ， 系 统 弹 出 图 2.5.24 所 示 的 对 话 框 ， 为 刀具 退 刀 选 取 一 个 曲面 。 
圣明 : 选取 一 个 特征 作为 创建 退 刀 面 的 参照 。 

值 : 在 文本 框 中 输入 要 偏 移 的 距离 。 






人 退 志 设置 





类 型 | 攻击 WU | 


参照 
[| 








图 2.5.22 “ 退 刀 圆柱 面 ” 对 话 框 ” 图 2.5.23 “ 退 刀 球面 ”对 话 框 图 2.5.24 “ 退 思 曲面 ”对 话 框 


Step8. 在 “操作 设置 ” 对 话 框 中 的 钼 王选 项 组 中 的 匿 状 文本 框 后 答 入 加 工 的 公差 0.01， 
完成 后 单 击 L 确定 胶 钮 ， 完 成 制造 设置 。 








2.6 ” 贡 置 加 工 方法 





在 Pro/NC 中 ,不 同 的 数控 加 工 机 床 和 加 工 方法 所 对 应 的 NC 序列 设置 项 目 将 有 所 不 同 ， 
每 种 加 工程 序 设置 项 目 所 产生 的 加 工 思 具 路 径 参数 形态 及 适用 状态 也 有 所 不 同 。 所 以 ， 用 户 
可 以 根据 零件 图 样 及 工艺 技术 状况 ， 选 择 合理 的 加 工 方法 。 设 置 加 工 方法 的 一 般 步骤 如 下 : 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 步 票 四 ”ep> 和 体积 块 粗 加 工 们 命令， 如 图 2.6.1 所 示 ， 此 时 系统 
弹出 “序列 设置 ”有 末 单 。 

2.6.1 中 各 命令 的 说 明 如 下 : 

Al: 用 2~5 轴 控 制 铣 谢 平 面 端面 。 

A2: 用 2~5 轴 控制 铣削 一 个 材料 体积 块 。 

A3: 对 工件 进行 粗 加 工 。 

A4: 用 钴 削 式 加 工 方式 加 工 曲 面 。 

A5: 再 次 对 工件 进行 粗 加 工 。 

A6: 切除 先前 的 NC 序列 加 工 残 留 的 材料 。 

A7: 通过 生成 平行 、 平 面 走 刀 或 汇 曲 面 轮 廊 走 刀 铣削 曲面 。 
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A8: 用 刀具 侧面 加 工 曲 面 轮廓 。 

A9: 精确 加 工 ， 使 加 工 后 的 工件 与 参照 模型 相同 。 

A10: 用 拐角 方式 精确 加 工 曲面 。 

All: 用 腔 槽 加 工 方式 加 工 曲 面 。 

Al2: 交互 刀具 的 轨迹 。 

Al13: 交互 定义 刀具 的 轨迹 。 

Al14: 用 于 对 四 覃 或 凸 台 类 零件 的 粗 加 工 。 

Al15: 在 零件 上 铣削 螺纹 。 

A16: 用 于 钻 孔 、 炙 孔 、 攻 螺纹 和 沉 孔 等 孔 系 加 工 。 

Al17: 自动 进行 钻 孔 、 鱼 孔 、 攻 螺纹 和 沉 孔 等 孔 系 加 工 ，。 

Al18: 用 于 定义 手动 方式 进行 加 工 。 

Step2. 在 弹出 的 “序列 设置 ”菜单 中 选择 图 2.6.2 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 葬 呀 于 涪 
汞 单 疙 理 器 


ww HC SEQUENCE WMC 序列 ) 


Seg Setup [序列 襄 阐 ) 
Flayr fath [播放 路 径 ) 
Customize 【定制 ) 


Seg Info [序列 信息 











_ 步 又 区) Done Seq (完成 序列 ) 
ul 工艺 管理 器 促 ) Hext Seqg [下 一 序列 ) 
- 串 操作 部 ) Quit Seq [六 冯 序列 ) 
用 户 定 兴 全) WW SEQ SETUF (序列 设置 ) 
王 请 面 下 一 人 l Hame (名称) B1 
i 仁 积 块 粗 加 工 吕 一 一 A2 Fonments (性 和 大) B2 
证 粗 加 工 是 一 一 A3 vi B3 
4: 外 前 式 粗 加 工 ue] 一 A4 httachmert [附件 ) B4 
Tz 重新 粗 加 工 迄 ) 一 A5 v Parameters [ 堆 数 ) B5 
局 部 链 淹 并 一 一 一 一 一 一 一 一 A6 Coord Sys (和 侍 标 系 ) B6 
Retract Surf { 退 媳 曲面 ) B7 
曲面 入 有 一 A7 sw Yolnne {性 积 ) B8 
天 批 弃 儿 和 EDI 一 AS Window {窗口 B9 
下 A A Close Loops [封闭 环 ) B10 
a , Scallopsrt {局 水 止 口 曲面 ) B11 
Excld Surfs [( 际 者 曲面 B12 
So Al2 Top Surfaces 【大 部 曲面] B13 
于 定制 未 迹 亿 】 一 一 一 一 一 一 一 一 Al13 hppr Walls ( 通 近 薄 壁 ) B14 
中 雕刻 多 一 一 一 一 一 一 一 A1l4 Build Cut ( 物 建 切削 ) B15 
结 ; 螺 入 链 前 人 一 一 一 一 一 一 一 一 Al15 start (起 始 ) B16 
钻 孔 血 ) Al6 pnd B17 
自动 Al Done (守成 ) 
手动 步骤 名 Al8 hnit 喉 出 ) 





图 2.6.1 下拉 菜 单 图 2.6.2 “序列 设置 ”有 闲 单 
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命令 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 选择 [确定 。_] 按 乌 ， 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 体 
积 块 铣削 ”对 话 框 。 
图 2.6.2 所 示 的 “序列 设置 ”菜单 中 各 命令 的 说 明 如 下 : 
B1: 检测 并 指定 一 个 NC 序列 。 
B2: 检测 并 指定 NC 序列 的 备注 。 
B3: 检测 并 指定 或 修改 刀具 。 
B4: 选中 可 指定 的 或 者 要 对 其 修改 的 附加 项 。 
B5: 检测 并 指定 NC 序列 的 参数 。 
B6: 检测 或 者 指定 加 工 坐 标 系 。 
B7: 创建 或 选取 一 个 曲面 作为 退 刀 曲面 。 
B8: 创建 或 选取 铣削 体积 块 。 
B9: 创建 或 选取 “ 铣 前 窗口 ?。 
B10: 为 窗口 加 工 指定 要 封闭 的 环 。 
B11: 如 果 指 定 了 WALL SCALLOP HGT 或 BOTITOM_SCALLOP HGT， 则 选取 将 
从 扇形 计算 排除 的 曲面 。 

B12: 指定 从 轮 慷 中 排除 体积 块 曲 面 。 

B13: 显 式 定义 “顶部 ”曲面 ， 即 可 在 创建 刀具 路 径 时 被 刀具 穿 透 铣削 体积 块 的 曲面 。 
此 选项 仅 在 体积 块 的 某 些 顶部 曲面 与 退 刀 平 面 不 平行 时 才 必 须 使 用 。 如 果 使 用 
“ 铣 前 窗口 ”(Mill Window)， 则 此 选项 不 可 用 。 窗 口 启动 平面 将 被 用 作 顶 部 曲面 。 

B14: 选取 铣削 体积 块 的 侧面 ， 或 “铣削 窗口 ”的 侧面 ， 在 进 刀 和 退 刀 过 程 中 可 不 必 如 此 。 

B15: 指定 构建 切削 元 素 ( 进 刀 ， 退 刀 ...... )。 

B16: 指定 NC 序列 的 起 点 。 

B17: 指定 NC 序列 的 终点 。 

Step3. 在 编辑 序列 参数 “体积 块 铣削 ”对 话 框 中 设置 基础 的 加 工 参 数 ， 如 网 2.6.3 所 示 ， 
选择 下 拉 菜 单 立 全 四 菜单 中 的 酸 划 命令 。 接 受 系 统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副 本 ”对 话 框 
中 的 [确定 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “体积 块 犹 削 ”对 话 框 中 的 L_ 确定 ”| 按钮， 
完成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 荣 单 管理 器 和 “选取 ” 沫 单 。 

说 明 : 用 户 可 以 利用 该 对 话 框 设置 欲 设 置 的 参数 ， 其 方法 是 选择 欲 设置 的 参数 内 容 ， 



































则 该 参数 设置 栏 会 高 亮 显示 ， 该 栏 内 的 设置 内 容 也 会 显示 在 文本 框 内 。 用 户 可 以 在 欲 设置 
参数 后 面 的 文本 框 中 单 击 ， 此 时 ， 被 选中 的 文本 框 为 激活 状态 ， 可 以 输入 参数 内 容 ， 完 成 


该 参数 设置 。 如 果 参 数 设 置 的 内 容 是 可 选择 的 ， 则 可 以 在 进行 参数 设置 时 ， 直 接 选 取 下 拉 
列表 中 的 选项 。 可 利用 和 鼠标 选择 所 需 的 内 容 项 目 以 完成 参数 设置 。 

图 2.6.3 所 示 的 编辑 系列 参数 “体积 块 铣 削 ” 对 话 框 中 的 各 项 说 明 如 下 : 

@ 了 汪汪， 设 署 加 工 过 程 中 的 切削 进 给 速度 ， 单 位 通常 为 mm/min. 
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E 编辑 序列 参数 “体积 块 锁 肖 | 

六 件 外 编辑 包 ) 信息 代 ) 工具 

2 
qo 
I 体积 块 独 
切 症 进 办 : 

弧 进 给 量 
自由 进 蛤 
RETREALT FEED 
杠 移 进 给 县 
切入 进 给 量 
步 长 评 度 

公差 

跨度 

区 许 轮 麻 雨 
允许 粗 加 工 十 件 
区 许 的 底部 战 杠 
切割 人 
扫描 类 型 
切割 类 型 
相 加 工 选项 
安全 降 认 
主轴 速率 
冷却 六 选项 























, (mB 


TYPE_SPIRAL 
攀升 
粗 加 工 辊 廊 


图 2.6.3 ”编辑 序列 参数 “体积 块 铣 前 ”对 话 框 
: 设置 所 有 沿 弧 的 切割 移动 的 进 给 率 。 
天 : 设置 非 切 割 动作 的 进 给 率 。 
ES 刀具 从 工件 上 移 开 的 进 给 率 。 
ee 设 定 所 有 横向 刀具 运动 的 进 给 速率 。 
用户 可 以 设 定 插入 移动 的 速度 。 
: 设置 分 层 铣 削 中 每 一 层 的 切削 深度 ， 单 位 通 第 为 mm。 
到: 从 刀具 轨迹 中 的 模型 几何 设置 最 大 允许 偏差 。 
国 国 设置 相 邻 两 条 刀具 轨迹 间 的 重 枉 部 分 ， 通 常 取 刀具 直径 的 一 半 ， 单 位 为 mm. 
用 于 设置 相 加 工 余 量 ， 
加 : 设 定 原料 量 留 给 粗 加 工 刀 有 具 轨迹 段 
多 评 的 底部 些 杠 : 用 于 设 置 底部 的 办 0 工 余 量 。 
国 到 :用 于 设置 刀具 路 径 和 XX 轴 的 天 角 ， 
: 用 于 设置 加 工区 域 时 轨迹 的 拓扑 结构 。 有 下 面 几 种 主要 类 型 : 
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: 刀具 连续 走 刀 ， 遇 到 凸 起 部 分 自动 抬 刀 。 
刀具 连续 走 刀 ， 遇 到 凸 起 部 分 ， 刀 有 具 环绕 加 工 、 不 抬 刀 。 
:刀具 连续 走 刀 7， 遇 到 廿 起 部 分 ， 刀 具 分 区 进行 加 工 。 
i 刀具 时 旋 走 刀 ， 
刀具 单 向 进 刀 加 工 方 式 ， 送 合 于 精 加 工 ， 遇 到 廿 起 部 分 自动 拾 刀 ， 
类 : 当 进 入 或 迟 出 每 一 切割 时 刀具 将 遵循 零件 轮廓 线 . 
2s 旨 : 用 大 约 恒定 刀具 加 载 来 打 描 层 切 面 。 
7 旋 扫 描 ， 保 持 切削 方向 。 

sei 者: 3 采 旋 扫描， 保持 切 衣 类 型 。 
ss 荐 ， 每 一 切口 都 沿 着 特征 的 硬 壁 方向 。 
@ 加重 :用户 用 来 设置 加 工 的 切削 类 型 。 主 要 包含 下 面 几 项 : 

加 “本 2 国 ， 决 定 疹 把 刀具 从 侧 壁 推 开 的 切削 方向 。 





















四 同和 向 册 册 册 负 和 铀 




















@ 

加 刀具 轨迹 将 清除 每 一 薄片 区 域 而 并 不 铣 出 边界 。 

了 加” 国 到 先 加 工 体 积 块 ， 再 加 工 组 成 体积 块 的 轮廓 。 

回 : 刀具 轨 迹 将 仅 铣 出 每 一 层 切 面 边界 。 

回 : 刀 有 具 轨 迹 将 仅 铣 出 每 一 层 切 面 边界 。 

回 请 当 清 理 侧 凹 坑 时 刀具 轨迹 清除 每 一 薄片 的 区 域 。 

加 EU 国 ， 刀 有 具 路 径 将 模仿 壁面 轮 廊 并 清楚 水 平面 。 

| : 刀具 路 径 将 清除 水 平面 。 
@ : 设置 退 刀 的 安全 高 度 ， 单 位 为 mm， 通 常 取 安 全 高 度 为 3 ~ Smm。 
© : 设置 主轴 的 运转 速度 。 通 常 单位 为 r/min. 





。 加 咱 六 的 设置 ， 
Step4， 在 系 统 | 电 渤 取 先前 定 交 的 锯 剖 体积 。 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 王 和 EE > 
一 ET 人 人， 再 过 掺 下拉 菜单 BB 村 一 
EE 命令 ， 系 统 弹出 图 2.6.4 所 示 的 “聚合 步骤 ”菜单 。 选 中 改革 久 
和 对 和 揽 先 框 ， 然 后 迁 择 国明 引信. 
图 2.6.4 中 各 命令 的 说 明 如 下 : 
G1: 选取 要 加 工 的 曲面 。 
G2: 如 果 要 忽略 菜 些 外 环 或 从 体积 去 除 某 些 选取 的 曲面 ， 可 使 用 该 选项 。 
G3: 如 果 已 选取 的 平面 包含 要 急 略 的 内 环 ， 可 使 用 该 选项 。 
G4: 如 果 要 自 定义 封闭 体积 的 方法 ， 可 使 用 该 选项 。 
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Step5. 在 系统 弹出 图 2.65 所 示 的 二 菜单 中 ， 依 次 选取 
3 一 人 今 ， 系统 弹 “选取 ”菜单 ， 然 后 在 工作 区 中 选取 图 
2.6.6 所 示 的 曲面 组 1， 完 成 后 单 市 M3 中 性 半 和 于 有 
令 。 此 时 系统 弹出 Ba 














是 冯 单 。 


ET 
Seqg Setup [序列 谨 置 ) ™ 


本 IDL GATHER (天 合 体积 块 ) 


Define [ 定 %) 








Pb HC SEQUENCE WC 序列 ) 
3eq Setup (序列 保 置 ) ” 
完成 ) 和 YOL GATHER ( 漂 合 体积 块 ) 
Quit [退出 ) ES 下 
Ww GATHER STEFS ( 诊 侣 步骤) 和 GATHER SEL [球台 选 职 ) 
vw | Select I[ 选 有 职 ) G1 Surf 各 Bnd [曲面 和 边界 1 
Fxclude [在 隆 ) G2 surfaces 【曲面 ) 
Fil1 ( 博 充 ) G3 Features (特征) 
[Close ( 圭 闭 ) G4 Mil1 surf ( 备 淹 曲面 
Jone (守成 】 Done [守成 】 
Quit [退出 ) Quit fi 展 出 ) 
图 2.6.4 “聚合 步骤 ” 沫 单 图 2.6.5 “聚合 选取 ” 沫 单 





Step6. 在 系统 弹出 的 图 2.6.7 所 示 的 ECGIEE 半 单 中 ， 过 水 局 和 | 
到 揽 先 框 ， 然 后 选择 DE 和信 

Step7. 在 弹出 的 “封闭 环 ” 亲 童 和 “选取 ”六 单 ， 然 后 在 工作 区 中 选择 图 2.6.8 所 示 的 
模型 表面 (曲面 2)， 然 后 系统 自动 返回 到 攻守 中 ， 坟 ET 单 中 
选取 上 着 着 和 生生 | ss Lecrs 渤 职 环 ) 复 选 框 (图 2.6.7), 然后 在 Bu 于 计 局 [天 污 
单 中 选择 IonefBetorn (完成 /到 四 ) 介 今 ， 














i > i 
二 > | Seg Setup [序列 设置 ) 至 
| 和 和 YOL GhATHER (这 全 体积 块 ) 
国 Define [定名 ) 





图 2.6.6 ”选取 曲面 组 1 


WW CL0SE LO0F 上 闭环 ) 


Define [是 忆 ] 





TomnerRatarn [完成 / 逮 回 ) 
至 [LOSURE ( 圭 合 ) 
w Cap Flane 【而 平面 

人 Ll] Loops ( 公 部 环 ) 
w Sel Loops [{ 选 职 环 ) 


Done [守成 ) 
Bmit ft 出 ) 








一 


图 2.6.8 选取 曲面 2 图 267 “ 封 合 ”菜单 
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Step8. 在 系统 弹出 的 i 


令 ， 可 以 查看 创建 的 体积 块 。 
step9. {RTT 


Step10. 在 工具 栏 中 单 击 “ 完 


在 前 面 的 各 项 设 首 














Stepl. 在 系统 弹出 的 区 重光 


Step2. 在 到 FLAT PATH 播放 蹄 往 】 示 


SEg Setup 上 序列 设置 ) 
Flaw Fath (播放 蹄 福 ) 
Customize [定制 ) 


Seg Info [序列 信息 ] 
Done Seqg [完成 序列 |) 
Hext Seq 【下 一 序列 ) 
Quit Seq ( 航 剂 序列) 


图 2.7.1 “NC 序列 ” 沫 上 


示 的 “播放 路 径 ” 对 话 框 。 
图 2.7.3 所 示 的 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 各 按钮 说 明 如 下 : 
”可 | 重新 播放 刀具 从 当前 位 置 返回 以 重新 显示 刀具 运动 。 


一 停止 ， 停 止 显示 刀具 路 径 。 





Le | ， 快 进 . 


VOL GATHEF [ 划 侣 . 








末 蛙 中 选择 





性 积 块 - ] 请 单 中 选择 Show Volume [显示 慎 积 块 ' | 命 


:” 按 包养， 则 完成 体积 块 的 创建 。 


完成 后 ， 要 演示 刀具 轨迹 、 生 成 CL 数据 ， 以 便 查 看 和 修改 ， 生 成 满 
意 的 思 具 路 人 径 。 演 示 思 具 路 人 径 的 一 般 步 I 

菜单 中 选择 也 Fath (播放 路径 ) 命 今 ( 
2.7.1)， 此 时 系统 弹出 图 2.7.2 所 示 的 轩 ENPATH 措 下 由 全 和 寺 


亲 单 。 


Ww HC SEQUENCE (EC 序列 ) 
Sad 3atup (序列 设置 ) 
Play Fath (播放 路 径 ) 
Customize (定制 ] 


3eq Into (序列 信息 ) 


Done Seqg (完成 序列 ) 
Hext Seqg 【下 一 序列 ) 
Quait Seqg 0 着 序 避 ) 
至 FLAY FATH [播放 路 径 ) 
Compute CL Ti 十 算 5L) 
Screen Flay [| 翼 红 演示 ) 
HC Check tC 检查 ) 
Gouge Check [过 切 榨 查 ) 





图 2.7.2 “播放 路 径 ” 沫 





Screen Play ( 旗 几 演示) 命令 ， 系 统 弹 出 图 2.7.3 所 


: 前 进 。 刀 有 具 从 当前 位 置 向 前 运动 。 
| 转 到 上 一 个 CL 记录 。 
国运 上 四， 刀具 返回 到 开始 位 置 . 

刀具 快 进 到 终止 位 置 ， 


Le | 转 到 下 一 个 CL 记 录 ，. 
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Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 思 具 的 行走 路 线 ， 其 刀具 
行走 路 线 如 图 2.7.4 所 示 。 单 击 轩 二 B33 苏 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 , 如 图 2.7.5 所 示 。 


Step4. 演示 完成 后 ， 选 择 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按 负 。 




















播放 路 径 


立 件 视图 瑟 L 立 件 

jh FL 数据 
呀 贺 
上 < > 





LE 放置 切削 刀具 | 民 


显示 瘦 度 一 一 





保 i 





图 2.7.3 “播放 路 径 ” 对 话 框 图 2.7.4 刀具 行走 路 线 








2378 SOTO FF 93.5499311993, 0.84915920386, -3.0000000000 
23T9 SOTO ”93. 4444963234，0. 9897327374，-9.DD000D0DDbbb 

2380 STO / 93.3593022891, 1.1B5T7B38T702, -3.0000000000 

2381 So0T0 ” 3838.8832970007, -0.0000000000, -3.0000000000 

2302 SO0TO FF 93.3593022891, -1.1BS5TB38T702, -3.0000000000 

2383 FIRFLE ”91.6504935776， 0. 2331689663，-9.DDODDODDDDD， 吊 
2304 0.0000000000, 90.0000000000, 1.0000000000, 1.9471695232 
2305 So0T0O FF 93.5791580350, -0.5009940540, -9. 0000000000 

2386 CIRCLE / 30.5550710878, 0.0000531720, -3.0000000000, 串 
238T 0.0000000000, 0.0000000000, 1.0000000000, 3.0653120T708 
2388 S0T0 ”93.B149390937，D. 182661T0OTD，-9.D0D000D0DDDbb 

23869 SO0TO ”93. 5499311993，0D. 6491592036，-9.DDO00DDDbbb 

2390 SOTO ”93. 4444963234，0D0. 9897327374，-9.0D000D0DDbbb 

2391 S0T0O / 93.3593022391, 1.1B5T7B38T702, -3.0000000000 

2392 SOTO FF 92.9257791910, 1.05323888699, -9.0000000000 

2393 GO0TDO ”92.9257791910，1.0532388699，10. DO00DDDDbbb 

3944 CODLNT / OFF 

2395 SFINDL / OFF 

2396 -> END 7 E 
2397 FINI 到 


司 加 > 
| bh bp bt| 
如 具 间 隐 … 放置 切削 刀具 民 





图 2.7.5 ”查看 CL 数据 
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2.8 加 工 仿 真 


NC 检测 是 在 计算 机 屏幕 上 进行 对 工件 材料 去 除 的 动态 模拟 。 通 过 此 过 程 可 以 很 十 接 
地 观察 到 刀具 切削 工件 的 实际 过 程 。 要 进行 NC 检查 ， 首 先 要 安装 VERICUT 软件 。 加 工 
仿真 的 一 般 步 骤 如 下 : 








Step1. 在 国 EINE ERI LI 措 让 路 管 】 东单 中 选择 到 Check 吓 粒 查 ) 命令 。 观 察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 轧 按 钮 ， 运 行 结果 如 图 2.8.1 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 选择 软件 右上 和 角 的 [器 | 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” boar 关闭 仿真 软件 。 


Step3. 在 wr He SEQUENCE CC 序 细 | ] 菜单 中 选取 Dorn 已 蝇 [守成 序 司 | ] 命令 。 











和 YERICUT B.2.2 by CSIeeh 一 cetpro operations. YeFroject Millimeter) 










File Edit Yieyw Inito Project Sonfiguration Analysis QptiPFath Help 


po “者 || 加 加 加 加 加 时 到 B55 到 | 到 | 岂 到 到 
:Peet oom | 到 台 | 到 呈 剧 | 副 加 | 晤 吕 轩 | 到 大 加 | 加 二 | 辣 




















cmachme | 到 到 辐 洒 名 雪 全 加 本 二 国 昌 到 下 到 到 
/ 里 Control 二 | 二 | 用 | 到 全 | 轨 到 到 加 | 如 伸 | 融 到 锰 党 | 汉 
wm | 型 到 到 本 | 李 | 到 加 品目 | 加 咒 弄 | 汉 


WW VIEWY 1 - Stock | Wyorkpiece) 
= 加 Stock 1 (| 


:日 Models 













白 - 瘟 VOLUME 
El models 

人 3 Coordinate Systen 
: 让 Orientation 1 
i | Tooling : cytpro 
DNC Programs 
.网 cotpro.tp 
-NC Subroutines 
i :5 Saved IP Files 


| 
I9%888822e OO 中 


图 2.8.1 NC 检查 结果 
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2.9 切 减 材料 


材料 切 减 属于 工件 特征 ， 可 创建 该 特征 来 表示 单独 数控 加 工 轨迹 中 从 工件 切 减 的 材料 。 
Pro/NC 提供 了 两 种 方法 来 生成 材料 切 减 的 模拟 (图 29.1) 。 

。 E97 于: 未 统 根据 为 数控 加 工 轨迹 指定 的 几何 参考 ,自动 计算 要 切 减 的 材料 。 

。 本 再 ， 用 户 自己 创建 材料 切 减 特征 。 

切 减 材料 的 一 般 步 又 如 下 : 

Stepl. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 括 入 DD” 补 料 才 除 切 前 如 命令 ， 系 统 弹出 图 2.9.2 所 
示 的 本 二 二 二 汪 亲 单 ， 然 后 在 此 菜单 中 选择 ! 体积 岂 詹 创 操作: 0F010 ， 此 时 系统 弹出 
TRENDYWATL 中 填料 册 隆 溪 单 ， 加 图 29.1 所 示 。 














荣 单 管理 器 
ET 
hutomatic 【自动 ) pp 二 


Construct [构建 ) 


Daone [守成 ) 
Buit 但 出 ) 


图 2.9.1 “材料 删除 ” 羔 8 





荣 单 管理 器 


Co 


1: 性 积 块 钞 削 ， 操 作 : 0F010 





图 2.9.2 “NC 序列 列表 ”和 菜 上 





选 职 1 个 项 目 。 
职 消 





图 2.9.4 “选取 ”对 话 框 图 2.9.3 “相交 元 件 ” 对 话 框 





Step2. 在 弹出 有 让 于 于 单 中 先 反 四 对 EE 一 > 四 信和 命令 ， 
系统 弹出 图 2.9.3 所 示 的 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 图 2.9.4 所 示 的 “选取 ”对 话 框 。 

Step3. 在 图 形 区 选取 工件 一 一 VOLUME_WORKPIECE， 人 然后 选择 “相交 元 件 ” 对 话 框 
中 的 [确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 ， 切 减 后 的 模型 如 图 2.9.5 所 示 。 








图 2.9.5 切 减 材料 后 的 模型 
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2.10” 谈 菩 体积 块 


切 减 材料 后 的 工件 被 所 创建 的 体积 块 速 项 ， 故 在 图 形 中 看 不 到 工件 的 材料 被 切除 了 ， 
迹 芯 体积 块 后 ， 才 能 看 见 加 工 后 工件 的 形状 。 遮 蔽 体积 块 的 一 般 步 骤 如 下 : 

选取 下 拉 菜 单 罗 面 | 一 > 用 ESEZ 命令 。 系 统 阐 出 “选取 ”对 话 框 ， 然 
后 在 工作 区 中 选取 图 2.10.1 所 示 体 积 块 。 单 击 “ 选 取 ” 对 话 框 中 的 [确定 按钮， 完成 体积 块 
的 遮蔽 ， 如 图 2.10.2 所 示 。 


切除 的 体积 块 








pr 





图 2.10.1 选取 铣削 体积 块 图 2.10.2 ”遮蔽 体积 块 
最 后 ， 在 庄 信 四 下 拉 菜 单 中 选择 蕊 有 中 命令 ， 保 存 文件 。 





第 3 和 草 铣削 加 工 





: 木 章 将 通过 范例 来 介绍 一 些 铣削 加 工 方法 ， 其 中 包括 体积 块 铣 前 、 轮 廊 
铣削 、 局 部 铣削 、 平 面 铣 裔 、 曲 面 铣削 、 轨 迹 铣削 、 雕 刻 铣 测 、 腔 槽 铣削 、 螺 纹 铣 前 、 陷 
入 加 工 和 孔 加 工 等 。 学 完 本 章 的 内 容 后 ， 布 望 读者 能 够 熟练 掌握 一 些 铣 前 加 工 方法 。 


3.1 体积 块 铣 前 








体积 块 加 工 用 于 铣削 一 定 体积 内 的 材料 。 根 据 设 置 切削 实体 的 体积 ,给 定 相 应 的 刀 基 和 
加 工 参 数 ， 用 等 高 分 层 的 方法 切除 工件 余 量 。 该 加 工 形 式 ， 主 要 用 于 去 除 大 量 的 工件 材料 ， 
进行 粗 加 工 ， 留 少量 余 量 给 精 加 工 ， 可 以 提高 加 工效 率 ， 减 少 加 工时 间 ， 降 低 成 本 以 及 提 
局 经 济 效 蕉 。 

下 面 将 通过 图 3.1.1 所 示 的 零件 介绍 体积 块 加 工 的 一 般 过 


Ju,@® 一 © 


a) < b) 工件 c) 加 工 结果 
图 3.1.1 体积 块 铣削 




















Task1. 新 建 一 个 效 控制 造 异 型 文件 


Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 YHD 一 EEEEEEEES 有 命令 ， 闪 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.01。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “新 建 ”按钮 口 |。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 三 王选 项 组 中 的 局 对 制造 选项 ， 选 中 且 守 菇 到 中 选项 
组 中 的 轧 亚 组 件 选 项 , 在座 称 文本 框 中 输入 文件 名 milL_volume， 取 消 吧 洒 用 味 刘 模 横 复 选 框 中 
的 “v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 确定 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "snfe we 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 控 钮 。 
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Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 





Stepl1. 选取 命令 , 选择 下 拉 荣 单 插入 iD me 戎 照 模型 [EI :ee 装配 二) .. 
命令 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 一 一 mill_volume.prt 作为 参照 零 
件 模型 ， 并 将 其 打开 ， 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 桥 于 本 命令 ， 然后 单 击 lY | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 , 单 击 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 成 参考 模型 的 放置 ,放置 后 如 图 3.1.2 
所 示 。 








Stage2. 创建 图 3.1.3 所 示 的 工件 


Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 插入 OD ee 工件 名) ;ee 自动 工件 册 ... 合 
令 ， 系 统 弹 出 图 3.1.4 所 示 的 “创建 工件 ”操控 板 。 





参照 模型 
N 


N 








,7 工件 
NC_ASM_TOP 


] 





NC_ASM_TOP 


| 
NC_ASM FRONT : NC_ASM_FRONT 








NC_ASM_RIGHT 


NC ASM_ RIGHT | 
图 3.1.2 放置 后 的 参照 模型 图 3.1.3 ”制造 模型 





Step2. 单 击 操控 板 中 的 奢 较 钮 ， 然 后 在 模型 树 中 选取 奖 严 satnm csrs 以 作为 放置 工件 毛 


坏 的 原点 ， 此 时 图 形 区 工件 毛坯 的 显示 如 图 3.1.5 所 示 。 单 击 操控 板 中 的 [Y 腔 钮 ， 完 成 工件 
的 创建 。 
Ep | 选 职 了 1 项 | 举 | 
久 O + I ac x 


放置 ”选项 ”属性 
图 3.1.4 “创建 工件 ” 操控 板 


oma 120, 000000 


DDT re 





32. 00w inn 


图 3.1.5 ”预览 工件 毛坯 
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Task3. 制造 设置 

Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜单 上 要 加 ”ep J 操作 四) 命令 ， 此 时 系统 弹出 图 3.1.6 所 
示 的 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 机 床 。 单 击 “ 操 作 设 置 ” 对 话 框 中 的 . 按钮 ， 弹 出 图 3.1.7 所 示 的 “机 床 
设置 ” 对话 框 ， 在 机 床 类 型 吕 下 拉 列 表 中 选择 国王 ,在 加 中 下 拉 列 表 中 选择 国 对 ,然后 单 








击 [_ 确定 ] 拉 钮 ， 完 成 机 床 的 设置 ， 返 回 “ 操 作 设置 ”对 话 框 。 


操作 设置 





Bat iE 


ox 


操作 名称 定 ) 0F010 ™ 
认 开机 床 员 ) El 


夹具 设置 外 | FSETPO -iD 全 





图 3.1.6 “操作 设置 ”对 话 框 









代 件 证 ) 
中洲 加 x 
机 床 名 称 备 ) MACHDL ”CHC 控制 旦 ) 
机 床 类 型 (I) , [ 钞 前 ” 当 "|] 站 村 让 | 
轴 数 多 [一 "| 
启用 cMM 探测 













| | 二 | 二 得 ow | 定制 |; 机 床 
输出 DO) 主轴 已) 进 冶 量 全 ) 刀具 总) 行程 站 往 环 tI 往 释 出) 组 性 








图 3.1.7 “机 床 设 置 ” 对 话 框 
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3.1.8 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 然 后 依次 选择 NC_ASM_FRONT、NC_ASM_RIGHT 和 图 
3.1.9 所 示 的 曲面 1 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 最 后 单 击 | 确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创 
建 ， 如 图 3.1.9 所 示 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 单 击 历 鲍 选项 组 中 的 | 按钮 可 以 查看 选取 
的 坐标 系 。 

注意 : 在 选取 多 个 面 时 ， 需 要 按 住 Ctrl 键 。 





HC _hSM_ FRONT:F3 !( 共 ... 
HC _hSM_RIGHT:F1 ! 巷 ... 





曲面 :FT 拉 伸 1 :PR. 
职 消 
图 3.1.8 “坐标 系 ” 对 话 框 图 3.1.9 创建 的 坐标 系 


Step5. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 一 选项 组 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 国 汪 下拉 列 表 中 选取 国 旦 先 项 ， 选 取 举 标 系 ACS1 为 参照， 
在 及 下 六 本 框 中 输入 10.0， 最 后 单 击 [确定 以 钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 

Step6. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 一 观 选项 组 中 的 匿 镜 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 值 
0.05， 输 入 完毕 后 单 击 [确定 “| 掖 钮 ， 完 成 操作 设置 。 











Task4. 加 工 方法 设置 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 步骤 色 ) ”ee 人 体积 块 粗 加 工 0 命 
令 ， 此 时 系统 璋 出 “序列 设置 ” 沫 上 # 
Step2. 在 系统 弹出 的 EE EE 








3.1.10 所 示 的 复 选 杠 ， 然 后 选择 E 得 到 命令 . me— 
step3， 在 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ”按钮 | a 








然后 设置 图 3.1.11 所 示 的 刀具 参数 ， 依 次 单 击 | 。 庶 用 Tol OA) 
httachment 中 计件 ) 


和 [和 确定”j 按 钮 。 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “体积 块 铣 本 


二 二 Coord Sws [ 举 标 了 条) 
削 ” 对 话 框 Retract Surf ( 退 寺 曲面 ) 


Step4. 在 编辑 序列 参数 “体积 块 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 rame 挤 ) 
如 图 3.1.12 所 示 , 选择 下 拉 菜 单 文件 下 菜单 中 的 
图 命令 。 接 受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “保存 副本 ”对 话 框 中 ET 
a 然后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “体积 块 铣削 ”对 Ee 
话 框 中 的 [确定 按钮， 完成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 “ 定 一 一 
义 窗口 ”菜单 和 “选取 ”菜单 。 图 3.1.10 “序列 设置 ” 菜 
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芯 忻 ”编辑 视图 


上 D7 这 回 地 Xo 


刀具 标记 刀具 尖 型 
T0001 


才 有 具 仔 置 



































一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 博物 表 












k 








省 隐 沽 胡 节 





图 3.1.11 “刀具 设 定 ”对 话 框 


由 编辑 序列 其 数 “ 忻 积 块 铣削 " 





立 件 字 ) 编辑 偿 ) 信息 民 ) 工具 


参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 类 别 = | 








5o0 d= 
参数 名 性 积 块 链 削 
羔 坦 络 量 和 

自由 进 给 
RETRACT_FEED - 

模 称 进 络 用 

切 尺 进 给 量 和 

步 长 深度 3 

人 心 差 0.05 

跨度 4 

匈 许 批 序 十 件 0.5 

多 证 粗 加 工 蔚 件 i 

光 许 的 底部 线 框 0.5 

切割 角 0 

扫 搞 寺 型 TYEFE_SFIRAL 
切割 类 型 向 上 切割 
粗 加 工 选项 粗 加 工 辊 廊 
安全 距离 4 
主轴 速率 1800 
冷却 入 选项 本 


确定 职 消 省 隐 总 细 广 





图 3.1.12 ”编辑 序列 参数 “体积 块 铣削 ”对 话 杠 
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Step5， 在 本 天 于 基 号 坟 寺 寺中 选择 BS 时 | 中 是 介 今 ， 在 系 统 鱼 选 职 或 创建 钴 前 | 窗 口 
提示 下 ， 选择 下 拉 菜 单 括 和 人 0 制 | 告 几 何 总 ) mee 和 p> 钳 淹 窗口 和]. . 命令 ， 系 统 弹 出 
3.1.13 所 示 的 “特征 ”操控 板 。 在 操控 板 中 单 击 昼 按钮 ， 选 取 图 3.1.14 所 示 的 模型 表面 








基准 平面 为 参照 平面 ， 方 向 设置 为 底部 ， 然 后 单 击 [ 曹 垒 按钮， 系统 进入 草 绘 环境 ， 


中 证 六 窗口 平面 - 选取 了 1 项 | 全 亨 ”| 
党 [如 而 | 这 ll 局 so|lw|X 


放置 ”深度 ”选项 ”属性 
图 3.1.13 “特征 ”操控 板 


Step6. 绘制 截面 草图 。 进 入 截面 草 绘 环境 后 ， 选 取 基 准 面 NC_ASM_RIGHT 和 基准 面 
NC_ASM_FRONT 为 章 绘 参照 ， 绘 制 的 截面 草图 如 图 3.1.16 所 示 。 完 成 特征 截面 的 绘制 后 ， 
单 击 工具 栏 中 的 “完成 ”按钮 9， 然后 在 “放置 ”操控 板 中 单 击 确定 按钮 状 ， 完 成 铣削 窗 
口 的 创建 。 








125.0 


短 有 昭 HC_ASM FRONT:F... 
方向 | 底部 ”| 


草 终 取消 








图 3.1.14 选取 参照 平面 图 3.1.1$ “ 草 绘 ” 对 话 框 图 3.1.16 截面 草图 


Task5. 演示 刀具 轨迹 








Step2， 在 [二 EINEATH 虚 节 咯 各 ) 东单 中 选择 戌 宝生 全 人 合 今 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 思 其 的 行走 路 线 ， 如 图 
3.1.17 所 示 。 单 击 四 8 潮 栏 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 3.1.18 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 

Task6. 加 工 仿真 


























Step1， 在 EEERI 吐 族 蹄 径 训 扳 单 中 选择 到 Check 器 检查 ) 命 今 , 观察 刀具 切割 工件 的 运 
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行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 轧 按钮 ， 运 行 结 果 如 图 3.1.19 所 示 。 

















1 和 -> MFGHO ”WILL VOLUME 相 
2 FARTHO ”WILL VOLUME 
3 中 中 -> FEATHO / 27 
4 MACHIN # UNCXO1, 1 

图 3.1.17 刀具 的 行走 路 线 5 和 -> CUTCON_ GEOMETRY TYPE / OUTFUT_ ON _CENTER. 
6 UHITS 产 风 
了 LOADTL 1 
3 和 -> CUTTER / 10.000000 
9 和 -> Cars 1.0000000000, 0.0000000000，0.0000000000，0.0000000000, 
10 0.0000000000，1. 0000000000，0. 0000000000，0. 0000000000， 
11 0.0000000000，0. 0000000000，1. 0000000000，0. 0000000000 
二 SFINDL ”REN ， 1800. 000000， CI 
13 POOLNT y ON 
14 FAFID 
15 6B0T0 ”4 委 . 5233042456，17. 7T404055062，10. 0000000000 = 
本 mm | bk 





无 闭 





图 3.1.19 ”运行 结 图 3.1.18 查看 CL 数据 


Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 和 角 的 较 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 echeekeaFile 引 lj4 筷 ， 关 闭 仿真 软件 。 
Step3. 在 ww HC SEAUENC 


Task7. 切 减 材料 

















1: 性 积 块 链 刚 ， 探 作 : 0F010 = 

Step2. 系统 弹出 图 3.120 所 示 的 “相交 元 件 ” 对 话 框 。 选 取 工 件 
“MILL_VOLUME_WRK_01”， 然 后 单 击 | 而 定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 ， 切 减 后 的 模型 如 图 
3.1.21 所 示 。 
























如 相 谈 元 性 
| 自动 更 新 v | 高 谨 相让 
模型 名 称 可 见 性 等 级 
NTLL_YOLUWE_ WEEK Ol MILL VOLUME. AS 切 减 的 体积 块 
| 、 

















人 “自动 添加 | 称 除 | 信息 





确定 职 消 





图 3.1.20 “相交 元 件 ” 对 话 框 图 3.1.21 切 减 材料 后 的 模型 
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3.2 轮廓 铣削 











轮廓 铣 前 既 可 以 用 于 加 工 垂 二 表面 ， 也 可 以 用 于 倾 笠 表 面 的 加 工 ， 所 选择 的 加 工 表面 
必须 能 够 形成 连续 的 刀具 路 和 任 ， 刀 上 其 以 等 局 方式 沿 看 工件 分 层 加 工 ， 在 加 工 过 程 中 一 般 采 
用 立 铣 刀 侧 刃 进行 切削 。 

















3.2.1 有 直 轮廓 铣 前 





下 面 将 通过 网 3.2.1 所 示 的 零件 介绍 下 轮廓 钳 出 的 一 般 过 程 。 


加 工 过 程 








a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结果 
图 3.2.1 直 轮 廊 铣 前 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提 示 如 下 : 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜单 x+ 一 > 于 于 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.02.01。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 - 业 型 -选项 组 中 的 时 上 轿 制 千 选项， 选中 三 对 美 型 三 选项 
组 中 的 昌 玉 组 从 选 项 ,在 赣 称 文本 框 中 输入 文件 名 profile_milling， 取 消 你 要 用 号 日 可 要 复 选 杠 
中 的 “V ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 有 按钮。 

Step4. 在 系统 章 出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 ”me 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 按 馈 。 


Task2. 建立 制造 模型 




















Stage1. 引入 参照 模型 


Stepl1. 选取 命令 。 选择 下 拉 菜 单 插入 加。 esp 。。 戎 照 模型 加 ) |， esp 入 装配 避 ) 
命令 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 框 。 
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Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 单 击 ESE 重 拉 钮 ， 然 后 单 击 Yj 按 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ” 对 话 框 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 强 定 | 校 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 如 图 3.2.2 所 示 。 





profile_milling.prt 作为 参照 





Stage2. 创建 工件 
手动 创建 图 3.2.3 所 示 的 工件 模型 ， 操 作 步 又 如 下 : 


1 工件 (Workpiece) 
/ 


NC_ASM_FRONT NC_ASM_FRONT < 
本 1 由 忆 








NC_ASM TOP l INC ASM TOP 





参照 模型 (Ref Model) 





NC_ASM_RIGHT NC ASM RIGHT ~  ---- 








图 3.2.2 放置 后 的 参照 模型 图 3.2.3 ”工件 模型 
Stepl. 选取 人 命令。 选择 下 拉 菜 单 插 xO ep 工 件 中 
mw 5 重建 (C1 .. 命令 。 


Step2. 在 系统 寡 作 要 性 名 各 [FRI0001]:， 的 提示 下 ， 输 入 工件 名 称 profile_workpiece， 再 在 提示 
栏 中 单 击 “ 完 成 ” 按 馈 [Y]。 

Step3. 创建 工件 特征 。 

(1) 在 he 型 玉 遇 0 沁 单 中 ， 选 择 本 于 到 SE 一 = Frotrusion tf 申 出 项 ) 命令 ; 在 弹 
出 的 相交 单 赴 ， 选 拌 ET EES ~ EE 
令 ， 此 时 系统 显示 实体 拉 伸 操控 极 。 

(2) 创建 实体 拉 伸 特征 

@ 定义 拉 伸 类 型 。 在 出 现 的 操控 板 中 ， 确 认 “ 实 体 ” 类 型 按钮 本 被 按 下 。 

@ 定义 章 绘 截面 放置 属性 。 在 绘图 区 中 右 击 , 从 弹出 的 快捷 亲 时 中, 选择 芋 
命令 ， 在 系统 只 选取 一 个 平面 或 曲面 以 定 文章 给 平面 - 的 提示 下 ， 选 择 图 3.2.4 所 示 的 表面 为 草 绘 平 面 ， 
接受 图 3.2.4 中 默认 的 入 头 方 同 为 章 绘 视 岁 方 同 ， 然 后 选取 图 3.2.4 所 示 的 基准 面 为 参照 平 
面 ， 方 位 为 国 ， 单 击 [ 训 按钮， 至 此 系统 进入 截面 草 绘 环境 。 

(3) 绘制 截面 草图 。 进 入 截面 齐 绘 环境 后 ， 选 取 NC _ASM_TOP 基准 面 和 
NC_ASM_RIGHT 基准 面 为 日 绘 参照 ， 鹤 面 章 图 如 网 3.2.5 所 示 ， 完 成 特征 截面 午 图 的 绘制 
后 ， 单 击 工具 栏 中 的 “完成 ”按钮 关 。 

@ 选取 深度 类 型 并 输入 深度 值 。 在 操控 板 中 选取 深度 类 型 革 ( 到 选 定 的 ), 选取 图 3.2.6 
所 示 的 参考 模型 表面 为 拉 伸 终止 面 。 | 

加 预览 特征 。 在 操控 板 中 单 击 “ 预 览 ”按钮 “sj， 可 浏览 所 创建 的 拉 伸 特 征 。 
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@ 完成 特征 。 在 操控 板 中 单 击 “完成 ”按钮 (Yj， 则 完成 特征 的 创建 。 


160.0 





30.0 








图 3.2.4 定义 草 绘 平面 图 3.2.5 ”特征 截面 草图 


NC_ASM_ RIGHT 





图 3.2.6 ”选取 拉 伸 终止 面 


Task3. 制造 设置 


Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 来 单 < 步 双 四 | ms 用 操 作 忆 合 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设 
置 ” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 | 四 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 于 床 类 型 如 下 拉 列 表 中 选择 国 强 ,在 名 四 下 拉 列 表 中 选择 国 旱 . 








Step3， 刀 具 设 置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 哆 和 加 选项 卡 ， 然 后 在 观 疝 现 玉 本 上 选 
项 组 中 单 击 xj 较 钮 。 

Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 3.2.7 所 示 ， 设 

完毕 后 单 击 应 用 ”| 按钮 并 单 击 [ 兢 定 按钮 ， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 
en 返回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step5 机 床 ee 在 ee 对 话 框 中 的 - 志 照 -选项 组 中 选择 按钮 ， 在 
弹出 折 

Step6. 选择 下 拉 亲 早 手 和 0 > 国王 人 人 ， 系统 弹出 图 
3.2.8 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_TOP 基准 面 和 图 
3.2.9 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [ 确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创建 。 
单 币 [9 尽 钮 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 
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文件 编辑 视图 
Bs -a X so 面 一 般 | 设置 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 称 表 





刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
1 





TOOD!1 











后 隐藏 细节 





图 3.2.7 “刀具 设 定 ” 对 话 框 


_AsI_TOF:F2 [其 容 平面) 认 
面 :F5 时 交 1 申 1) :FROFIE NM...， 在 ... 





职 消 
图 3.2.8 “坐标 系 ” 对 话 框 图 3.2.9 ” 举 标 系 的 建立 
注意 : 为 确保 Z 轴 的 方向 向 上 ， 可 在 “坐标 系 ” 对 话 框 中 选择 廊 站 选项 卡 ， 改 变 久 轴 
或 者 立轴 的 方向 ， 最 后 单 击 [ 确定 | 按钮 ， 完 成 坐标 系 的 创建 ， 如 图 3.2.10 所 示 ， 
Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 | 选项 组 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ,然后 在 兽 下 拉 列 表 中 选取 项 一 人选 项， 选取 坐标 系 ACSO 为 参照 ， 
在 大 是 文本 框 中 输入 10.0， 最 后 单 市 [确定 按钮。 完成 退 刀 平面 的 创建 。 
Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 - 退 习 -选项 组 中 的 作 荆 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 0.01， 
然后 单 击 [而 定 ”| 按钮 。 


Task4. 加 工 方法 设置 

















Step1. 选择 下 拉 菜 单 要是 ”ep 总 寺 电 详 章 加 命令， 如 图 3.2.11 所 示 ， 此 时 系统 弹 
出 “序列 设置 ”菜单 。 

step2. 在 弹出 的 EEEREOEETSE 落 单 中 选择 图 3.2.12 所 示 的 复 选 柜 ， 然 后 选择 
EE 仿 ， 在 系统 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 [_ 确定 ”| 按钮 ， 此 时 系统 弹 
出 编辑 序列 参数 “轮廓 铣削 ”对 话 框 。 











定向 根据 : 
局 条 考 选 职 包 ) 


图 3.2.10 


NC_ASN TOF. 





[ 
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一 一 


到 SEQ SETUPF [序列 设置 ) 
Hame 【名称 】 
Comments 时 释 1) 

w Tool CHA) 
httachment 中 计件 ) 


忻 积 块 粗 加 工 呈 ) 
IE 粗 加 工 癌 ) 
也 辐 肖 成 粗 加 工 癌 ) 


站 ”重新 粗 加 工 人 E) 
局 部 铣削 | 伺 ) 


从 曲面 鱼 肖 | 名 ) 
人 轩 廊 军 前作 ) 
了 精 加 工 如 ) 

江 - 损 角 精 加工 凶 ) 
二 fr 腔 槽 加工 问 ) Done (完成 ) 


手动 步骤 山 ) Quait ! 奶 出 ) 


ws FEarameters [基数 ] 
Coord Sys (坐标 系 ) 
Retract Surf 总 民 可 曲面 
w acekhining Surfaces [0 工 曲 面 ) 





“坐标 系 ” 对 话 杠 图 3.2.11 “步骤 ” 沫 图 3.2.12 “序列 设置 ” 染 


Sep3 在 编辑 序列 参数 “ 纶 记叙 曾 ” 对 话 杠 中 设 轩 枯 本 的 加 工 参 数 ， 如 图 32.13 所 示 ， 
选择 下 拉 菜单 文件 四 菜 








J 到 项 合 仿 。 接 受 系统 默认 的 名 称 ， 蛙 击 “ 你 存 副 本 ”对 话 框 





中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “轮廓 狂 削 ”对 话 框 中 的 [ 确定 ) 校 钮 ， 完 成 参 
数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 “曲面 ”对 话 框 ， 如 图 3.2.14 所 示 。 


如 编辑 序列 参数 “加 订 贬 前 





区 件 灾 ] 编辑 于 ) 


参数 | 基本 | 全 部 


450 


参数 名 
切 交 | 央 姑 





闻 进 给 量 

目 由 进 苔 
FETRALT_FEED 
切 六 坦 络 量 
步 长 深度 
汉 芋 

欧 评 辊 廊 二 性 


检测 苍 任 的 曲面 毛 坛 


如 上 峡 扁 形 高 度 
切割 兴 型 
安全 距离 
主轴 速率 
冷却 注 选 项 


信息 民 ) 工具 


类 别 : | 所 有 类 别 | 


_ 轮 廊 儿 着 





职 消 伸 隐 蕊 细节 





图 3.2.13 ”编辑 序列 参数 “轮廓 铣 前 ”对 话 框 
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Step4. 选取 图 3.2.15 所 示 的 所 有 轮 廊 面 〈 参 照 模型 的 侧面 ) ， 选 取 完成 后 ， 在 “曲面 ” 
对 话 框 中 单 击 | 双边 钮 。 





选取 所 有 轮廓 面 
\ 


门 
| 
| | | | 
| | 


| 
| 时 | 
| | 
| 
uy 


| 





图 3.2.14 “曲面 > 对话 框 图 3.2.15 ”所 选取 的 轮 廊 面 


Task5. 演示 刀具 轨迹 

Step1， 在 Bt 下风: 狗 E 到 加 守 单 中 选择 了 ly Path ( 措 放 路 答 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 
和 PLAY FATH (播放 足 径 ) 汽 单 ， 

Step2， 在 PINEAIN 播放 足 性 间 帮 单 中 选择 好 于 二 天 到 注册 人命 今 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 训 刀 只 的 行走 路 线 ， 其 刀 

具 行走 路 线 如 图 3.2.16 所 示 。 单 击 国人 :本 作 训 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 3.2.17 所 示 。 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 榨 包 。 




















Task6. 加 工 仿真 
Step1. 在 ER 播 直 路径 由 少 单 中 选择 了 Check Qc 检查 ) 命令 ,进入 刀具 模拟 环境 。 观 
刀具 切割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 钢 按钮， 运行 结果 如 图 


3.2.18 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 中 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 EESEEIECEUEIES 扩 乌 。 

Step3， 在 相生 2 本 辣 欧 单 直选 取 开 本 2 


Task7.， 切 减 材 料 


Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 执 人 ep 材料 去 除 切 前 名 命令 ， 如 图 3.2.19 所 示 。 系 














统 弹 出 图 3.2.20 所 示 的 国 焉 计 刘 刘表 菜单， 然后 在 国王 序 唱 齐 表 菜单 中 选择 
1: 性 积 块 硫 曾 ， 探 作 : 0F010 ， 此 时 系统 弹出 相 肛 多重 3 肌 区 于 风 攻 汉 闭 单 ， 如 图 3.2.21 所 示 。 





第 3 草 锛 削 加 工 


























品 再 事 汪 FroiCLfile Version Wildfire 5S.0 —- FOOD 
1 和 中 -> MEGHD / PROFILE MILLING 自 
2 FARTND / PROFILE MILIINGS - 
er » 3 和 -> FEATIHD / 35 

yy 4 MACHIN # UNCXD1, 1 

nn 5 和 -> CUTCONM GEOMETRY TYFE ”DOUTFUT ON_CENTER 

pn 、 B UNITS MM 

图 3.2.16 刀具 行走 路 线 了 IDATL / 1 

8 -> CUTTER ”16. 000000 
9 -> Css /1.0000000000,，0.0000000000，0.0000000000，0.0 
10 0. 000n00000, 1.0000000000, 9. 0000000000, 0.0 
11 0. nnn0n00000, 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0 
12 SPINDL ”FEN 1000.000000, CLIN 
13 CODLNT ”DOT 
14 RAFITD 


soT0 FF 0.0000000000, -58. 0000000000, 10.0000000000 





江 财 
图 3.2.18 “NC 检测 ”动态 仿真 图 3.2.17 ”查看 CL 数据 
皇上 并) 
和 有 照 模 型 于) 
工件 总 ) 
制 阅 蛤 件 吊 ) 
元 件 代 ) 
“] 可 变 截 面 扫 摘 恬 ).. . 
制造 几何 把 ) } 
材料 去 除 切 前 局) 
模型 基准 癌 ) 
用 户 定 品 特 证 癌 ) hutomatie 【自动 ) 
到 | Construct [构建 ) 
拒 Done (二 成) 
高 组 中 Buit ! 衣 出 ) 





图 3.2.19 “插入 ”菜单 ” 图 3.2.20 “NC 序列 列表 ”六 单 图 3.2.21 “材料 删除 ” 羔 8 
Step2. 在 弹出 hd 到 菜单 中 选择 i 合 





令 ， 系 统 弹 出 图 3.2.22 所 示 的 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 图 3.2.23 所 示 的 “选取 ”对 话 框 。 单 


击 [自动 添加 | 按钮 和 | 是 按钮 ， 最 后 单 击 [确定 腑 钮 ， 切 减 后 的 模型 如 图 3.2.24 所 示 。 
Step3. 在 下 拉 菜 单 < 人 f 昌 中 选择 是 加 全 令 ， 保 存 文件 








3.2.2” 科 轮廓 铣削 





下面 将 通过 图 3.2.25 所 示 的 零件 介绍 笠 轮 廓 铣削 的 一 般 过 程 。 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 
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Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 Zr 一 > EE 于 证 I 
设置 全 D:\proewf5.9\work\ch03.02.02。 


如 选 职 





选 职 1 个 项 目 。 





职 消 








图 3.2.23 “选取 ”对 话 框 


从 自动 漆 加 物 阶 情 县 


| (| BA | 顶级 . 切 减 的 体积 志 





图 3.2.22 “相交 元 件 ” 对 话 框 图 3.2.24 ” 切 减 材料 后 的 模型 
Ks/ Koy, 本 
一 





a) 参照 模型 b) 工作 c) 加 工 结果 
图 3.2.25 ”和 斜 轮廓 铣削 





Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 |. 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 车 到 选项 组 中 的 局 点 制 当 选项 ， 选 中国 和 要 型 四 选项 
组 中 的 宫 匹 组 件 选项 ， 在 淄 称 文本 框 中 输入 文件 名 profile_milling， 取 消 vy 吐 中 训 旧 怪人 复 选 框 
中 的 “v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 确定 ) 控 馈 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 二 sm 至 去 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 按钮 。 


Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 





Step1. 选取 命令 。 选择 下 拉 菜 单 括 入 DD me 戎 照 模型 @) | ee 开 装配 避 ) 
命令 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 框 。 
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Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零 件 模型 
零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 单 击 ERE 重 扩 钮 ， 然 后 单 击 | 性 j 按 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 > 对 话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 酌 定 | 核 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放置 后 如 图 3.2.26 
所 示 。 


Stage2. 引入 工件 模型 


profile_milling.prt 作为 参照 

















Step1l. 选择 下 拉 菜 单 手 和 名 ee 工件 名 上 ep 区 装 卫 ..， 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 , 选取 三 维 零 件 模 型 profile_milling_workpiece.prt 
作为 制造 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 单 击 了 可 对 护 钮 ， 然 后 单 击 | 上 胺 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛 坏 工件” 对话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 弹 定 | 边 钮 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放置 后 如 图 3.2.27 
所 示 。 











NC_ASM_RIGHT 坯料 〈Workpiece) ,NC _ASM FRONT 
Yo et 










;i 参照 模型 (Ref Model) 中 : 
INC_ASM_TOP ~、 A OSASM TOP 


~ 


NC_ASM_FRONT 医 





图 3.2.26 ”放置 后 的 参照 模型 图 3.2.27 ”制造 模型 

Task3. 制造 设置 

Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 去 紧 名 ) => 操作 间 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设 
置 ” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ” 对 话 框 中 的 .看 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 中 下 拉 列 表 中 选择 国治， 在 名 四 下 拉 列 表 中 选择 国 旱 ， 如 图 3.2.28 所 示 。 












机 床 名 称 征 ) MACHD1 * | 了 瑟 控 制 节 ] 
机 床 状 型 I) TC 
轴 数 名 | 

自用 cm 探测 













输出 @) | 主轴 8) | 进 结 量 @ | 区 时 i) 


1 
1 
i 





k ep et ey 
行程 | 得 符 w) | 注释 加 | 夫 订 








i 职 消 应 用 





图 3.2.28 “机 床 设置 ”对 话 框 
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Step3. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ” 对 话 框 中 选择 史 国 选项 卡 ， 然 后 在 观 醒 机上 沈 
项 组 中 单 击 贡 慷 钮 。 

Step4. 在 弹出 的 RE 对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 3.2.29 所 示 ， 
设置 完毕 后 单 击 应 用 | 掖 钮 并 单 击 [确定 ”| 护 钮 ， 在 “机 床 设置 ” 对话 框 中 单 击 
[确定 按钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step5. 机 床 ss 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 -大 照 -= 选项 组 中 选择 按钮 ， 在 
弹出 的 _ 什 哇 竺 标示) 

Step6. 选择 下 拉 菜 单 AAD a 命令 ， 系 统 弹 出 图 
3.2.30 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_TOP 基准 平面 和 
3.2.31 所 示 的 曲面 1 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [确定 j 按 钮 完成 坐标 系 的 创建 。 
单 击 参照 选项 区 的 | 名 以 钮 可 以 察看 创建 的 坐标 系 。 

Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 对 选项 组 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 图 3.2.32 所 示 的 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 曾 下 拉 列 表 中 选取 国 ] 选 项 ， 选 取 坐 标 系 
ACSO 为 参照 , 在 重文 本 框 中 输入 10.0, 在 图 形 区 预 钨 退 刀 平面 如 图 3.2.33 所 示 。 最 后 单 
+ 天, 完成 退 刀 平面 的 创建 。 


































文件 ”编辑 视图 


[eg NN X so 古 一 般 | 设置 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 移 表 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 


TOOD1 外 圆 角 链 削 























后 隐藏 细节 





图 3.2.29 “刀具 设 定 ” 对 话 框 





曲面 1、、 


了 ASHRIGHT :FL [ 革 准 平面 ) 
HC_hSM_TDOP: Fz [ 疆 稚 平面 ) 
曲面 :FB ti 申 出 项 ) :PROFILE... 





取消 
图 3.2.30 “坐标 系 ” 对 话 框 图 3.2.31 ”坐标 系 的 建立 
Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 会 至 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 值 0.01， 然 后 单 击 
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[L_ 确定 “| 掖 钮 ， 完 成 工作 机 床 的 设置 。 


10.00000 





图 3.2.32 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 图 3.2.33” 退 刀 平 面 


Task4. 加 工 方法 设置 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 二 国人 mm 和 。 洒 轮 床 针 训 严 ) 命 












令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 菜 * 东单 管理 器 
至 SP a HC 序列 ) 
step2. 在 打开 的 国 加 下 到 订单 中 选择 es 
3.2.34 所 示 的 各 复 选 枉 ， 然 后 选择 [WE 命令 ， 在 系 。 一 ss 导演 
统 弹 出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 单 击 [L_ 确定 “| 按钮 ， 此 ww 
omments 中 
时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “轮廓 铣 间 ” 对 话 框 。 人 
httachment ] 
Step3. 在 编辑 序列 参数 “轮廓 铣削 ”对 话 框 中 设置 基 | Taraneters [基数 ) 
i 0 Wo Coord Sws [坐标 系 】 
本 的 加 工 参 数 ， 如 图 3.2.35 所 示 ， 选 择 下 拉 菜 单 交 伯 下! 菜 ee [ 气 必 曲面 ) 
单 中 的 加 命令。 接受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副 本 ”| Se。 








对 话 框 中 的 [ 确定 | 校 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 轮 庶 有 
TREE Done ) 
铣削” 对话 框 中 的 [确定 按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 ee 





统 弹 出 “曲面 ”对 话 框 ， 如 图 3.2.36 所 示 。 图 3.2.34 “序列 设置 ” 菜 : 
Step4. 选取 参照 模型 所 有 的 轮 廊 面 ， 如 图 3.2.37 所 示 。 选 取 完 成 后 ， 在 “曲面 ”对 话 
框 中 单 击 |¥ 按 钮 。 
Task5. 演示 刀具 轨迹 
硬 国 菜单 中 选择 也 wv ath 蜂 训 了 8 生命 仿 ， 此 时 系统 弹出 





Step1， 在 于 B 直 
可 FLAT FATH (播放 路 径 ] 把 菜单 。 

Step2， 在 ENYATH 蜡 吏 蹄 征 某 单 中 选择 
话 框 。 


Screen Flay [ 屏 几 演示 ) 只 


命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 
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如 编辑 序列 参数 “加 订 贬 前 





芯 忻 于 ) 编辑 于) 信息 I) 工具 








参数 | 琶 丰 | 全 部 。 类别 : [所 有 类 别 ”| 

gg 

参数 名 ” 连 麻 链 前 | 

驱 进 给 量 加 

目 由 进 冶 _ 

RETFACT_FEED 本 | 

步 长 深度 2 A 
仿生 D.01 pa 
允许 轮 谭 二 忻 0 多 
检测 党 许 的 曲面 毛 坛 四 Nj 

出 壁 扇形 高 度 0 

切割 类 型 闪 逢 

安全 距离 2 

主轴 速率 1000 

冷却 漆 选 项 开 


确定 耶 衫 伸 隐 着 多 记 





顷 辑 序列 参数 “轮廓 铣削 ”对 话 杠 





选取 所 有 轮 蔚 而 一 “ 





图 3.2.36 “曲面 ”对 话 框 图 3.2.37 所 选取 的 轮廓 面 
Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 了 ”| 护 钮 ， 观 测 刀 具 的 行走 路 线 ， 其 刀 
具 行 走路 线 如 图 3.2.38 所 示 。 单 击 转让 号 3 于 栏 可 以 查看 生成 的 CL 数据 。 


Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 
Task6. 加 工 仿 真 




















StcpT. 在 国光 单 寺 渤 择 [IE Eee Qc 检查 】 命令， 进入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀具 切割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 页 按钮 ， 运 行 结果 如 图 
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3.2.39 所 示 。 

Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 豆 | 按 钮 ,在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” Save Checked Files 和 

Step3. 在 ” HC SEA ] 














图 3.2.38 ”刀具 行走 路 线 图 3.2.39 “NC 检测 ”动态 仿真 
Task7. 切 减 材料 


Stepl. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 括 ~D ep> ”材料 才 队 葬 前 色 命令 。 系 统 弹 出 
本 了 t 序 天 列表 时 法 单 ， 然 后 在 国 开 序列 到 表 旺 某 单 中 选择 二 体积 块 铣削 ， 操 作 : 0f010 ， 此 时 系统 弹 





HT REMOYAL ( 料 册 | 际 ) Bl 
Step2， 在 弹 出 hn 由 襄 雪 3 于 6b8 上 所 法 单 中 选择 BELEWSE 和 BB 一 > Done (完成 ) 区 
令 ， 系 统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 。 单 击 | 自动 添加 | 按钮 和 | 瑟 按钮 ， 最 
后 单 击 [ 确定 有 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 
Step3.， 选择 下 拉 菜 单 区 件 吕 mm 和 上 














命令 ， 保 存 文 件 。 
3.3 局 部 铣削 


局 部 铣 前 用 于 体积 英 铣 前 、 轮 廓 或 万 一 局 部 铣 前 NC 序列 之 后 ， 用 较 小 的 刀具 去 除 未 
被 完 全 清除 的 材料 。 在 选择 局 部 铣 前 时 ， 有 四 种 不 同 的 加 工 方式 : 前 一 步 又 、 前 一 刀具 、 
铅笔 跟踪 和 抛 角 。 不 同 的 加 工 方式 适用 不 同 的 范围 。 本 市 采用 前 一 步 又 、 抛 角 和 前 一 刀具 
三 种 方法 对 同一 模型 进行 局 部 钳制 ， 读 者 可 以 对 比 一 下 ， 哪 种 方式 比较 适合 此 类 情况 的 局 
部 铣削 。 











3.3.1 有 前 一 步 又 





站 面 以 图 3.3.1 中 的 模型 为 例 来 说 明 根据 前 一 步骤 局 部 铣削 的 一 般 操 作 步 又。 
Task1. 调 出 制造 模型 


Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下拉 菜 单 交 f 台 。 一 > 国人 鱼 今 ， 将 工作 目录 
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设置 全 D:\proewf5.9\work\ch03.03.01\for_reader。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 打 开 文件 ”按钮 虹 ， 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 
零件 模型 一 一 local_milling.asm 作为 制造 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 此 时 工作 区 中 显示 图 3.3.2 
所 示 的 制造 模型 。 




















切削 部 分 
ee -- 





加 工 过 程 





b) 局 部 铣削 后 





a) 局 部 铣削 前 


图 3.3.1 前 一 步 又 图 3.3.2 ”制造 模型 


Task2. 使 用 前 一 步骤 类 型 对 四 边 进行 局 部 铣削 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 世 节 加” 吧 和 。 局 部 独 剖 民 ; ee i 前 一 步骤 名 命令， 如 图 
3.3.3 所 示 。 此 时 , 系统 弹出 图 3.3.4 所 示 的 横生 汪汪 泡 羊 和 图 3.3.5 所 示 的 “ 选 
取 ” 对 话 框 。 

Step2.。 在 系统 弹出 的 下 2 和 时 2 训 量 由 下 1 日 关 单 中 选择 EEESes 二 WE 出 命 令 ， 然 后 
在 弹出 的 加 二 罗 二 二 闪 单 中 选择 共 吉 名作 F010 命令 ， 如 图 3.3.6 所 示 。 

















Select [选取 ) 


step3， 从 弹出 的 BE 





WW EQ SETUE (序列 | 世 


Wz 重新 粗 加 工 外) 
局 部 链 削 民 ) JI 前 一 步骤 吕 ) 


Sa | | > 
法 . 辊 库 链 前 是) 

i 精 加 工 总 ) 让 捐 角 马 ) 

二 - 拐角 精 加 工 种 ) 
芷 r 腔 樟 加 工 问 ) 












8s 螺 综 铣削 | 各) 
钻 孔 血 ) 
自动 钻 孔 血 ) 


手动 步骤 山 ) 





图 3.3.3 “步骤 ”菜单 











六 单 中 选择 有 IE 





Dperation [操作 ) 

了 Sequence 人 序列 ) 
Done (完成 ) 

Smit it 彰 出) 





图 3.3.4 “选取 特征 ”六 时 





- 
| 


选 职 1 个 项 目 。 





图 3.3.5 “选取 ”对 话 框 


命令 ， 如 图 3.3.7 所 示 。 在 弹出 的 
加 某 单 中 选择 忆 Tool 国有 具 | 入 Parametars (过 数 ) 复 选 杠 ， 然 后 选择 
[命令 ， 如 图 3.3.8 所 示 。 

Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 ， 设 置 刀具 参数 ， 如 图 
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3.3.9 所 示 ， 然 后 单 击 应 用 ”| 和 [确定 ”要 钮 ， 完 成 刀具 的 设 定 。 
张 单 管 理 器 


Ww HC SEQUENCE tC 序列 ) 





rane (Er) 
Comments 注释 ) 
vw Tool (有 具 ) 
httachment 吕 付 件 ) 
vw Farameters [ 短 涉 站 
Coord Sys [坐标 条 


Select 1! 选 职 ) 
Dperation (加 作 ) 

HC Saguenee [NC 序列 ) 
Done (完成 ) 

guit (退出) 荣 单 管理 呈 End 浇 止 ) 


更 序列 列表 Done (守成) 


| 1: 者 积 块 名 前 ， 操 作 : 0F010 运 亏 Buit (浸出 ) 


图 3.3.6 “NC 序列 列表 ”菜单 ”图 3.3.7 “选取 菜单 ”菜单 。 图 3.3.8 “序列 设置 ” 菜 













立 件 编辑 视图 

口 " 蒋 回 轴 | Xeso 面 

如 有 具 位 置 如 有 具 标识 刀具 类 型 
1 T0001 链 削 | 。 





TOOD2 














后 隐 若 细节 





图 3.3.9 “刀具 设 定 ”对 话 框 
Step5. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “局 部 铣 前 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 ， 如 图 








3.3.10 所 示 ， 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 菜单 中 的 国事 命令 。 将 文件 命名 为 milprm01， 单 击 “ 保 
存 副 本 ”对 话 框 中 的 [确定 按钮 , 然后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “局 部 铣削 ”对 话 框 中 的 [ 确定 ] 
按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 





Task3. 演示 刀具 轨迹 

Stepl1， 从 弹出 的 Be 相机 Ned 则 污 蛙 中 选择 Flay Path 播 也 路 和 性】 命令， 此 时 系统 弹 
出 二 LAY EAIH ( 措 放 中 答 吕 半音。 

Step2. 在 PLY PATH 蜡 砍 中 征 J 某 单 中 选择 革 于 号 寺 于 于 EB 旨 命 仿 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 对 话 框 中 的 | 按钮 ， 单 击 帮 3 和 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 
CL 数据 ， 如 图 3.3.11 所 示 。 观 测 刀 其 的 行走 路 线 ， 如 图 3.3.12 所 示 。 
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Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按 负 。 
Task4. 加 工 仿 真 





Step1， 在 硬是 时 宁 单 中 选择 E Cheek Wc 档 查 ) 命令 .观察 刀具 切割 工件 的 运 
行 结果 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 加 按钮 ， 运 行 结果 如 图 3.3.13 所 示 。 


如 编辑 序列 参数 “局 部 狂 前 |“ 








立 件 他 ) 编辑 于 ) 信息 让 ) 工具 





SE 
0 示 
参数 名 局 部 钱 削 
呢 进 给 量 - 
自由 进 给 - 
RETRACT_FEED 
切 六 进 结 量 . | 
2 1 /一 0 一 一 下 
余震 0.01 A . 
跨度 1 L 
人 ,AO rc 4 
允许 的 底部 北 杠 WE 
切割 角 0 
扫描 当 型 浴 刑 3 
切 害 几 型 无 
安全 距离 5 
主轴 速率 1200 
冷却 洲 选 项 

确 赴 职 宵 审 隐藏 骨 节 





图 3.3.10 ”编辑 序列 参数 “局 部 铣 关 ”对 话 杠 








Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 [加 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 cave Checked Files | 按 乌 。 

Step3， 在 直下 于 E 到 则 起 单 中 先 取 eb 人 今 ， 

Step4. 在 下 拉 菜 单 文 作品 中 选择 马刀 到 BB 时 命令， 保存 文件 。 








3.3.2 拐角 





下面 以 图 3.3.14 中 的 模型 为 例 来 说 明 拐 角 局 部 铣 赋 的 一 般 操 作 步 又 。 
Task1. 调 出 制造 模型 


Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 总 。_> :40 车 | 


中 





> 洲 工作 目录 


人 
必 
SRY 
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设置 全 D:\proewf5.9\work\ch03.03.02\for_reader。 





= 





0 中 中 六 FrorCLfile Version Wildfire 5.0 -FOOD 到 

1 FF- MFGHO / LOCAL NMILIING 9 

2 PARTHO / LOCAL MILIINGS | 

3 和 4- > FEATHO / 1085 

4 MACHIN # UNCXD1, 1 

5 和 -> CUTCOM GEOMETRY TYFE 7 DOUTFUT ON CENTER. _ 、 
B WHITS 六 机 图 3.3.12 刀具 行走 路 线 
了 LOADTL ”2 

8 和 -> CUTTER ”3.D00D00Dn0 

9 -> cars 1. 0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000, 0.0 

10 0.0000000000,，1. 0000000000，0. 0000000000，0.0 

11 0.0000000000,， 0. 0000000000，1.0000000000，0.0 

12 SFINDL ¥ REN 1200.000000, CIN 

13 CODLNT / ON 

14 RAFITD 

15 SOTO ” -BT.0733840582, -33.2107268618, 10.0000000000 于 





六 财 


图 3.3.11 查看 CL 数据 图 3.3.13 NC 仿真 结果 


刀具 


a 





加 工 过 程 
> 
a) 局 部 铣削 前 b) 局 部 铣削 后 
图 3.3.14 拐角 





Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 打 开 ” 按 钮 你， 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 选取 三 维 零件 模 
local_milling.asm 作为 制造 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 此 时 工作 区 中 显示 图 3.3.15 所 示 
的 制造 模型 。 


Task2. 加 工 方法 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 瞩 榨 加 “mm 物 局 部 犀 前 已 上 mm 证 操 角 蕊 ) 命令 ,如 图 3.3.16 
所 示 。 

Step2. 在 弹出 的 ES 汪 区 单 中 选择 图 3.3.17 所 示 的 各 复 选 杠 ， 然 后 选择 
全 仿 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 ， 设 置 刀具 参数 
(图 3.3.18)， 然 后 单 市 | ”应 用 ”| 按钮 并 单 击 [确定 j 核 钮 ， 完 成 刀具 的 设 定 。 
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= 


ww HL SEQUENCE HCFA 





要 SEQ SETUP | 谨 别 训 直 ) 


让 前 一 步 野 名 ) 
于 前 一 刀具 们 ) 
二 铅笔 限 踪 人 
硬 岂 拐角 忆 ) 






WW 重新 粗 加 工 宇 ) 
局 部 铣削 红 ) 


iE, 曲面 链 削 名 ) 
泡 索 蜡 铂 前 全) 
jy 精 加 工 并 ) 






"| Tool (WIN) 


| Parameters [( 芝 数 】 


"| Surfaces 【曲面 ) 


Hame [名 称 ) 
Comments (注释 ) 


httachment 首付 件 ) 


Coord Sws [坐标 系 ] 
Retract Surf 0R 林 曲面 ) 






._- 操 角 精 加 工 种 ) 


"| Corner Edges ( 白 般 过) 


Tf 腔 柳 加 工 忆 ) ee 
下 螺 级 链 前 | 中 start [起 始 ) 

钼 二 | 血 ) End [ 铬 I 上 1 

自动 销 孔 血 ) Done {守成 ) 


Buit [退出 ) 





手动 步骤 册 ) 
图 3.3.16 “步骤 ”菜单 


图 3.3.1$ ”制造 模型 “序列 设置 ” 荣 单 


图 3.3.17 















立 件 编辑 视图 

中 7* 访 回 -9 X so 面 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 坑 移 表 
刀具 位 置 如 有 具 标识 刀具 类 型 

1 T0001 铣削 


T0002 处 圆 角 链 削 | 











后 隐 若 细节 





图 3.3.18 


“刀具 设 定 ”对 话 框 

Step3. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “拐角 局 部 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 
如 图 3.3.19 所 示 ， 然 后 在 此 对 话 框 中 选择 医 名 | 选项 卡 ， 在 “全 部 ”选项 组 区 域 中 的 区 了 
文本 框 中 输入 数值 10.0, 选择 下 拉 菜 单 交 伯 四 菜单 中 的 国 玉 命令 . 将 文件 命名 为 milprm03， 
单 击 “ 保 存 副 本 ”对 话 框 中 的 [ 强 定 | 核 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “拐角 局 部 铣削 ”对 
话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 hs 相同 二 20 坟 (Iw 嘲 草 某 单 中 选择 鞍 EEEE 于 一 > Done (完成 ) 区 y 
令 , 如 图 3.3.20 所 示 。 然 后 选取 图 3.3.21 所 示 的 各 内 表面 。 完 成 选取 后 ,在 EEC 
菜单 中 选择 轩 守 于 守信 . 
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由 编辑 序列 参数 “ 操 角 局 部 希 削 ” 


交 件 里 ) 编辑 下) 信息 这) 工具 

参数 | 基本 | 全 部 。 类别: | 所 有 关 别 。 ”| 

S00 d= 
捐 角 局 部 锁 削 | 





参数 名 


闻 进 给 量 
目 由 进 苔 
RETRACT_FEED 
切 六 进 给 量 
步 长 深度 

汉 芋 

跨度 

沈 评 辊 碎 二 性 
允许 的 辰 部 北 杠 
切割 从 型 
安全 距离 
主轴 速率 
准 却 税 选 项 


图 3.3.19 


3SELISEL ALL ( 诗 职 / 宇 选 ) Select 【选取 ) 


荣 单 营 理 证 


到 SUFF FICK (曲面 失职 ) 
Modsl 【模型 ) 
Workpiece (工件 ) 
Mill Yolune ! 乒 削 性 积 块 ) 
Mill1 Surface ( 畦 淹 曲面 ) 
Done (完成 ) 
quit 0 导出 ) 





图 3.3.20 “曲面 拾取 ” 沫 单 


依次 选取 各 内 表面 





图 3.3.21 


选取 的 面 


75 


缠 辑 序列 参数 “ 抛 角 局 部 铣削 ”对 话 杠 


| 菜单 中 选择 Define [ 守 %W) 





再 依次 选择 


命令 ， 如 图 3.3.22 所 示 。 








wr CRHNR REGIDHS CRNRE 域 ) 
Sueeest | 建 认 】 


Define [是 电 ] 


DoneyReturnm [完成 /返回 ) 
要 SELECT CRNE [选取 角 ) 





surfaces {曲面 

Edgss (WH) 

Done/Return [完成 /返回 ) 
和 要 SELECT SRFS { 选 职 曲面 ) 

上 dd 加) 





oneyr 了 etnrmna (十 成 /下 回 ) 





图 3.3.22 “CRNR 区 域 ” 菜 E 
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Step6. 选取 图 3.3.21 所 示 的 各 表面 ， 完 成 选取 后 , 单 击 “ 选 取 ” 对 话 框 中 的 [确定 有 按钮， 
然后 选择 bb 用 放 3 半生 3 下滑 由 是 2 疝 鞠 单 中 的 了 区 租 二 2 有 人 命令， 可 以 观察 到 所 选取 的 各 内 表面 。 
选择 ES 六 单 中 的 [TCWCEEESED 命 信 ， 完 成 曲面 选取 ， 

step7， 在 MBEDEED 到 到 来 单 中 选择 多 EE 和 守 注 3 合 仿 ， 然 后 在 
中 园 反 于 时 于 和 人 今 ， 

Task3. 演示 刀具 轨迹 

Stepl. 在 弹出 水 

Step2. 在 到 FLAT PATH [播放 路 径 ) 菜单 中 选择 屿 于 时 秽 于 i 
话 框 。 

Step3. 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 思 具 的 行走 路 线 ， 如 图 
3.3.23 所 示 。 单 击 国人 2 六 天 位 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 3.3.24 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 交 闭 | 按钮 。 

Task4. 加 工 仿真 
















-SFODUENCE IC 诺 忆 | 民生 、 ;| 人、 人 
Ww HC SEQUENCE tC 序列 |) 菜单 中 选择 5 了 Path 播 前 路径) 命令 。 


命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 























Stepl1. 在 EN 后 区 作答 菜单 中 选择 开 Check Qc 检查 ) 命令 ,观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 习 掖 钮 ， 运 行 结果 如 图 3.3.25 所 示 。 





叫 播放 路 径 





立 件 视图 了 LE 件 


v i 


SOTO FF -0.0000003049, -8B2.,5369112984, -40.,0000000000 = 
TD FS2.5733643784, -30.947B357121, -40. 0000000000 
SOT FS2.5T733843784, 30.947B355733, -40.0000000000 
ooTO 二 -0.0000003049, Be.53891192886, -40.,0000000000 
SOTO FF -52.,5733842193, 30.947B355733, -40., 0000000000 

人 又 TD ” -52.5733642193，-30. 9476357121, -40. 0000000000 
图 3.3.23 刀具 路 径 50TD ” -54.5733841980, -32.0791812452, -40. D000000000 
SOTO fF -0.0000003049, -B44.870178T70586, -40.,0000000000 
TD fF 54.5733843551, -32.0791812452, -40. 0000000000 
oT 54.5733843551, 32.0791811084, -40.0000000000 
SOTO FF -0.0000003049, B4#4.8701785B6B8, -40.,0000000000 
SOTO FF -54.5733841980, 32.0791811064, -40., 0000000000 
50TD ” -54.5733841980, -32.0791812452, -40. 0000000000 
oOTD -5B. S5733841727, -33.2107287783, -40. 0000000000 
SOTO FF -0.0000003049, -BT. 2034453437, -40. 0000000000 | 
50TD F586.5T733843318, -33.2107287783, -40. 0000000000 





天 财 





图 3.3.25 NC 仿真 结果 图 3.3.24 ”查看 CL 数据 








Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 避 j 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 杠 中 单 击 号 ae Checked Files | 按 乌 。 

Step3. 在 直下 a 则 污 单 中 先是 be [过 成 序列 ) 命令 

Step4. 在 下 拉 菜 单 六 全 虽 中 选择 巨 有 到 呈 命令 ， 保 存 文件 。 





O 
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3.3.3 ”前 一 刀具 





下面 以 图 3.3.26 中 的 模型 为 例 ， 来 说 明 表 一 刀具 局 部 铣 前 的 一 般 操 作 步 又。 
Task1. 调 出 制造 模型 


Step1. 设置 工作 目录 : 选择 下 拉 菜 单 YHOD 一 加 
设置 全 D:\proewf5.9\work\ch03.03.03\for_reader。 








刀具 -- 





a) 局 部 钳 赋 前 b) 局 部 铣削 后 


图 3.3.26 前 一 思 具 


Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “打开 ”按钮 国 ， 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 选取 三 维 零 件 模 
local_milling.asm 作为 制造 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 此 时 工作 区 中 显示 图 3.3.27 所 未 
的 制造 模型 。 

Task2. 使 用 前 一 刀具 类 型 对 四 边 进行 局 部 铣削 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 步 聂 加 ”me 押 局 部 铣削 总) 上 ee 前 一 刀具 问 ) 命令 ， 如 图 
3.3.28 所 示 。 

Step2. 从 系统 弹出 的 于 Bi 四 宏 音 中 ， 选 择 忆 To01 四 有 具 ) 、WY Prameters (过 数 ] 和 
MM surfaces (曲面 ) 复 选 框 ， 然 后 选择 轩 于 于 和信. 


步骤 全) 
也 | 工艺 管理 器 名 ) 
- 串 操作 如 ) 











型 








Ti 重新 粗 加 工 是 ) “fr 前 一 步 枝 名) 
局 部 链 前 并) I 前 一 如 有 具 部 ) 


伦 .、 曲面 铣削 名) 人 eh - 
L 轩 碎 链 削 企 ) 

了 由 精 加 工 立 ) 

江 - 拐角 精 加 工 后 ) 
芋 T 腔 槽 加 工 问 ) 


螺 壤 通 淹 加) 
四 |L 器) k 
自动 销 孔 血 ] 









手动 步骤 册 ) 
图 3.3.27 打开 的 制造 模型 图 3.3.28 “步骤 ” 荣 单 
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Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 , 单 击 “新 建 > 按 钮 口 , 设置 刀具 参数 (图 3.3.29 
所 示 )。 然 后 单 击 应 用 | 有 较 钮 并 单 击 L_ 形 定 。”j 核 钮 ， 完 成 刀具 参数 的 设 定 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “ 按 先前 刀具 局 部 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 
参数 ， 如 图 3.3.30 所 示 , 选择 下 拉 菜 单 立 件 到) 菜单 中 的 琶 到 命令。 将 文件 命名 为 milprm01， 
单 击 “ 保 存 副本 ”对 话 框 中 的 [确定 j 较 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 按 先 前 刀具 局 部 铣 
前” 对 话 框 中 的 [确定 有 按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 





























妆 件 ”编辑 视图 

口 "区 回 浊 | Xoo 围 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
1 











后 隐 若 细节 





图 3.3.29 “刀具 设 定 ” 对 话 框 


如 编辑 序列 参数 “ 按 先 前 刀具 局 部 铣削 | 





立 件 灾 ) 编辑 于 ) 信息 让 工具 


参数 | 基本 | 全 部 尖 别 : | 所有 大 列 | 


500 /a 


pe 控 先 前 如 有 具 局 . 
= 





更 进 给 量 

自由 进 给 . 

RETRALT FEED 

切入 进 给 量 E ee 
二 


步 长 深度 


A 
当天 D0.01 
跨度 2 Co 9 


允许 辊 廊 世 件 0 
扫描 类 型 尘 
切割 尖 型 无 
安全 距离 5 
主轴 速率 1200 
冷 才 流 选项 





确定 职 消 伸 隐 诚 细节 








图 3.3.30 ”编辑 序列 参数 “ 按 先 前 刀具 局 部 铣削 ”对 话 杠 
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Step5. 在 系统 弹出 的 邮 EE ~ EE 
令 。 然 后 选取 图 3.3.31 所 示 的 各 内 表面 ， 完 成 选取 后 ， 单 市 “选取 ” 对 话 框 中 的 [ 辜 定 腔 
钮 ,然后 选择 是 于 于 二 单 中 的 本 于 到 到 全 今 , 可 以 观察 到 所 选取 的 各 个 内 
表面 ， 然 后 选择 加 本 于 史 和 本 3 本 命令， 完成 曲面 选取 ， 

step6. 在 KE 天光 单 中 选择 国 守 于 于 生命 今 ， 


Task3. 演示 刀具 轨迹 


市 污 单 中 选择 














Step1. 在 弹出 的 jb 有 二 NE 则 污 单 中 选择 也 sv Path (播放 路 径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 


出 到 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 
Step2， 在 和 TPAIHO 措 和 兴 全 间 宏 单 中 选择 其 必 23g 到 命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 
话 框 。 
Step3. 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 具 的 行走 路 线 ， 如 图 
3.3.32 所 示 。 单 击 加 ss33 革 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 3.3.33 所 示 。 
,依次 选取 各 内 表面 




















0 中 中 本 FrorCLfile Version Wildfire 5.0 - FDon 
1 -> MFGHO 7 LOCAL MILLINS 
2 FARTHO ”LOCAL MILLINS 
3 再 中 -> 了 EATNHO 7 1081 
4 MACHIN # UNCXO1, 1 
ys 5 一 > CUTCOM GEOMETRY TYPFE DUTFUT ON CENTER 

图 3.3.31 所 选取 的 面 Re 
了 LDOADTL ”2 
品 -> CUTTER /4.000000 
9 $$- CSYS FO 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000,， 0.0 
10 0. D000000000, 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0 
11 0. D0000000000, 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0 
es SFINDL / REM, 1l200.000000, CL 
13 CODLNHT ”DT 
144 RAFIT 





15 DTD -5.1503307491, -75. T751182332, 10.0000000000 














关闭 

图 3.3.32 刀具 路 径 图 3.3.33 ”查看 CL 数据 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 并 同 按钮 。 
Task4. 加 工 仿 真 








Step1， 在 轩 时 THPAIHI 皇 职 由 性 牺 单 中 选择 开 Check Qc 检查 命令 ,观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 鲁 按钮 ， 运 行 结果 如 图 3.3.34 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 下 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 Se CheckedFiles|jz4. 

Step3， 在 于 Sl; El 则 守 单 中 先 取 于 
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| | —— 、 
Step4. 选择 下 拉 菜 单 并 HE mm | 鼎 有 EE 二 命令， 保存 文件 。 





图 3.3.34 NC 仿真 结果 


3.3.4 铅笔 奶 足 





铅笔 退 踪 铣 出 是 用 来 清除 曲面 抛 角 边 的 余 料 ， 沿 抛 角 创建 的 单一 走 刀 的 刀 上 其 路 任 ， 系统 
只 允许 使 用 球 头 铣 刀 ， 并 通过 设置 陡峭 角度 参数 以 便 区 分 垂 且 区 二 和 水 平 区域 ， 然 后 对 其 
分 别 采 用 相关 的 加 工 参 数 进 行 加 工 。 下 面 将 通过 图 3.3.35 所 示 的 零件 介绍 铅笔 退 踩 铣削 的 
一 般 过 程 。 








加 工 过 程 
一 





a) 参考 模型 : bp) 工件 c) 加 工 结果 


图 3.3.3$” 铬 笔 妃 踩 铣削 


Task1. 打开 制造 模型 文件 








Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 FH 日。 一 > 开放 FI 时 全 全， 将 工作 日 录 
放置 全 D:\proewf5.9\work\ch03.03.04\。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 打 开 ” 按 钮 苷 ， 从 弹出 的 “文件 打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 
零件 模型 一 一 pencil_milling.asm 作为 制造 零件 醒 型 ， 并 将 其 打开 。 此 时 工作 区 中 显示 图 
3.3.36 所 示 的 制造 模型 。 

说 明 : 此 制造 模型 已 经 包含 了 一 个 体积 块 铣削 和 一 个 精 加 工 铣 裔 加 工 步 又。 

Task2. 使 用 铅笔 退 踪 类 型 对 模型 进行 局 部 纤 削 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 区 村 加 ep> 局 部 拨 前 me 六 乌 笔 表 院 5) 命令 ， 此 时 系 
统 弹 出 于 3EQ 3ETUF 嘛 列 设置 ) 菜单 。 


Step2. 在 弹出 的 本 S29 5ETWE 咱 列 区 下 菜单 中 选中 图 3.3.37 所 示 的 3 个 复 选 框 ， 然 后 选 
#4 4 . 
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satup [序列 设置 ) 


1 UF II 序 别 名 让 ] 


anme [名 称 ) 
| Comments 旺 释 ) 
I Tool [有 具 ) 
ttachmernt 于 位) 
ww Parameters [其 沽 ) 


Coord sys ( 举 标 系 ) 

| Retract Surf [月 才 曲面 ) 
“| Surfaces 【曲面 
Window [窗口 ) 


Done (守成) 
Quit ! 遐 出 ) 











Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 , 单 击 * 新 建 > 按钮 口 , 设置 刀具 参数 (图 3.3.38)， 
然后 单 击 [ 庶 用 ”| 和 [确定 | 掖 钮 ， 完 成 刀具 的 设 定 。 


一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 称 表 

















图 3.3.38 ” 设 定 刀具 一 般 参 数 
Step4. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “ 馈 笔 进 踪 ”对 话 框 中 设置 工本 | 加 工 参 数 ,如 图 3.3.39 
所 示 ， 单 击 | 全 部 | 按 乌 ， 在 关 别 : 下 拉 列 表 中 选择 国 卫 弹 光 项 ， 此 时 该 对 话 框 显 示 如 图 3.3.40 
所 示 ， 在 于 3 玫 表 框 中 选择 于 区 碱 居 于 | 选 项 ， 单 击 [ 确定。 ] 控 钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 
Step5. 在 系统 弹出 的 豆 亚 红 亚 民 开 定妆 窗口 ) 菜单 中 选择 于 玫 时 吕 玫 和 玩命 今 , 然后 在 
模型 树 中 选取 从 加 J 国正 到 选项 ， 此 时 系统 返回 到 到 SEQVENCE QC 序列 ) 菜单 。 











Task3. 演示 刀具 轨迹 


Ea 了 则 革 单 中 选择 sy fath 者 前 路 各 ) 命令， 此 时 系统 弹出 
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Li 编辑 序列 参数 “由 笔 了 跟踪" [Li 编辑 序列 参数 “四 笔 跟 踪 " 

交 件 全 ) ”编辑 中) 信息 并 工具 妆 件 人 ) 编辑 人 F) 信息 条 工具 

参数 | 基本 全部。 ”类别 参数 基本 类 别 : 
d= 本 

| 基数 名 铅笔 跟踪 大 数 名 铅笔 限 踪 

切 渤 给 200 切割 浴 开 称 升 

纯 进 结 量 退 刀 面 尘 项 蕊 化 

自由 进 络 定做 自动 退 刀 是 

RETRALT FEED 浅 区 域 居 先 。 

切入 进 给 量 

| 必 荆 D.01 

允许 轮 廊 坯 忻 0 

切割 类 型 每 升 

安全 中 高 10 

主 贡 速率 4500 





冷 孝 洲 选 项 


确定 职 消 显示 细节 确定 职 消 中 显示 细节 





图 3.3.39 ”编辑 序列 参数 “铅笔 追踪 ”对 话 框 (一 ) ” 图 3.3.40 ”编辑 序列 参数 “铅笔 妃 踪 ”对 话 框 (二) 
WwW PL 四 未 单 中 选择 有 宝生 全 攻 和 光 遇 合 今 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 





对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 
3.3.41 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 _ 六 峡 按钮 。 





按钮 ， 观 察 刀 上 其 的 行走 路 线 ， 如 图 


Task4. 加 工 仿真 

"I 下 案 单 中 选择 下 Cheak 号 检查 ) 命令 。 观 察 刀具 切割 工件 的 运 

行 结果 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 矶 按钮 ， 运 行 结果 如 图 3.3.42 所 示 。 
Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 器 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 


VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 [EECIEEKESEIES 近 包 ， 关 闭 仿真 软件 。 
Step3， 在 至 死 SEQUENCE QC 序列 ) 菜单 中 选取 Done 5eq 完成 序列 ) 命令 。 


Step4. 选择 下 拉 菜 单 YH 吕 ”一 和 [者 命令， 保存 文件 。 























图 3.3.41 刀具 的 行走 路 线 图 3.3.42 ”运行 结果 
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3.4 平面 铣削 


对 于 大 面积 的 没有 任何 曲面 或 凸 合 的 零件 表面 进行 加 工时 ， 一 般 选 用 平展 立 铣 刀 或 站 
铣 刀 。 使 用 该 加 工 方法 ， 可 以 进行 粗 加 工 ， 也 可 以 进行 精 加 工 。 对 于 加 工 余 量 大 又 不 均匀 
的 表面 ， 采 用 狙 加 工 ， 其 铣 刀 直径 应 较 小 ， 以 减少 切削 园 矩 ， 对 于 精 加 工 ， 其 铣 刀 直径 应 
较 大 ， 最 好 能 包容 整个 行 加 工 面 。 

下面 以 图 3.4.1 所 示 的 零件 介绍 平面 加 工 的 一 般 过 程 。 

















加 工 过 程 
一 





a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结 未 
图 3.4.1 平面 铣削 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 日。 一 > 国 3 到 玫 9 基 人 今 ， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.04。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 | 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 国 要 3 光 项 组 中 的 上 加 制 起 选项， 选中 肘 要 到 四 选项 
组 中 的 避 炙 钥 忻 选 项 ， 在 高 称 文 本 框 中 输入 文件 名 face_milling， 取 消 忆 浴 用 号 外 哥 朴 ; 复 选 框 中 
的 “VY ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "sm 奋 * 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 胺 钮 。 





NY 











Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 





Step1. 选取 命令 。 选择 下 拉 菜 单 插入 D ee 参照 模型 (E) |， esp 天， 装配 总 
命令 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 单 击 有 DER 扩 钮 ， 然 后 单 击 必 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ” 对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 j 掖 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 3.4.2 
所 示 。 








face_milling.prt 作为 参照 零 
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Stage2. 引入 工件 





Step1. 选取 命令 。 选择 下 拉 菜 单 插入 wm。 工件 图 
命令 ， 系 统 弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
将 其 打开 。 


Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 单 击 区 可 对 把 钮 ， 然 后 单 击 |Y | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛坯 工件 ”对 话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 , 完成 工件 的 放置 , 放置 后 的 效果 如 图 3.4.3 
所 示 。 


me 装配 [A .. 





workpiece.prt 作为 工件 ， 并 





NC_ASM_TOP 
NC_ASM_TOP , 





NC ASM_ RIGHT ® 
图 3.4.2 ”放置 后 的 参照 模型 图 3.4.3 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 外 ”eb> Jj 操作 中) 命令， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ” 对 话 框 中 的 . 忆 按 钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 各 下 拉 列 表 中 选择 国 泗 ,在 加 呈 下 拉 列 表 中 选择 医 国 . 








Step3. 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 选择 并 癌 量 名 尘 项 卡 ， 在 潍 半 量 要 曙 选项 组 中 语素 进 结束 谢 的 ] 
文本 框 中 输入 值 1200， 如 图 3.4.4 所 示 。 











机 床 名 称 m War = | CHC 控 制 三 
机 床 类 型 0) EE = ] 生年 四 | 
轴 数 台 ) | 3 四 "| 

启用 ECWN 探测 


往 环 r) 注释 如 | 组 件 
进 络 量 单位 
快速 慌 乏 | MFM 





[确定 ] 取消 | 应 用 





图 3.4.4 “机 床 设置 ”对 话 框 


co 、 、 切削 
Step4. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 选中 旋 县 加 选项 卡 ， 然 后 在 十 出 困 且 要 村 
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项 组 中 单 击 按钮 。 
Step5. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 的 结果 如 图 3.4.5 所 


示 ， 设 置 完 毕 后 单 击 | 应 用 | 掖 钮 并 单 击 [__ 确定 ] 核 钮 ， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 
以 钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 





















站 件 ”编辑 视图 








中 - 主 回 上 | Xeo 醒 一 般 | 设置 [切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 





刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
1 





TOOD!1 














后 隐 若 细节 








图 3.4.5 “刀具 设 定 ” 对 话 框 











型 基准 圈 ] * 国有 …: 坐标 系 忆 ) 





Step7. 选择 下 拉 菜单 和 AD 一 国 命令 ， 系 统 弹出 图 
3.4.6 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM _ FRONT、NC _ASM RIGHT 基准 面 和 
3.4.7 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创 


建 。 单 击 . 字 按 钮 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 

Step8. 退 思 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 一 台 选项 组 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 玩 下 拉 列 表 中 选取 曾 选 项 ， 选 取 坐 标 系 ACSO 为 参照， 
在 “ 值 ”文本 框 中 输入 10.0， 在 图 形 区 预览 退 刀 面 如 图 3.4.8 所 示 。 最 后 单 击 [ 酌 定 | 按钮， 
完成 退 刀 面 的 创建 。 

Step9. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 温习 -选项 组 中 的 人 要 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 值 
0.01， 完 成 后 先 单 击 应 用 。 | 按钮 ， 青 单 击 [确定 ” ] 控 钮 ， 完 成 制造 设置 。 


Task4. 加 工 方法 设置 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 二 要 ee : 玉 详 面 字 ) 命令 。 


Step2. 在 打开 的 bo 本 宝生 0 是 光 单 中 选择 图 3.4.9 所 示 的 各 复 选 框 ， 然 后 选择 
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a 


Flaw Fath (播放 蹄 福 ) 
Customize [【 定 浊 |) 


sed Info |I 序 别 情 息 ) 
Done Seg [完成 序 到 ) 
Hext Seqg [证 一 序 到 |) 





图 3.4.6 “坐标 系 ” 对 话 框 guit Seq (放弃 序列 ) 
WW 5EQ SETUP (序列 设置 
曲面 1 可 SEN SETUF 
， Hame 【省 称 】 


Comments |( 纤 释 ) 
3 NC ASM _ TOP Teol 国有 具 ) 
人 httachmernt 中 付 件 ) 
| Farameters [其 水 站 
Coord Sws [坐标 系 ] 


图 3.4.7 创建 的 坐标 系 Retract Surf [ 退 寺 曲面) 





Nach Geom 的 0 工 几 条 ) 


Build Cut [构建 切削 ) 
Start (起 嫁 ) 

End ( 儿 上 ) 

Done (完成 } 

quit t 肖 出 ) 





图 3.4.8 ”创建 的 退 刀 面 图 3.4.9 “序列 设置 ” 荣 上 

Step3. 在 系统 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 L_ 瑚 证”j 校 钮 。 此 时 系统 弹出 编辑 
序列 参数 “端面 铣削 ”对 话 框 。 

Step4. 在 编辑 序列 参数 “端面 铣削 ”对 话 框 中 设置 加 工 参数 ， 如 图 3.4.10 所 示 ， 选 择 
下 拉 菜 单 文人 四 菜单 中 的 国 玉 命令 .接受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副本 ” 对 话 框 中 的 
[确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “端面 犹 削 ”对 话 框 中 的 [确定 j 按 钮 ， 完 成 参数 的 
设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 “曲面 ”对 话 框 。 

Step5. 选取 图 3.4.11 所 示 的 模型 表面 ， 选 取 完 成 后 ， 在 “曲面 ” 对 话 框 中 单 击 性 胶 钮 。 














Task5. 演示 刀具 轨迹 


本 蒜 单 中 选择 也 wy fath (播放 路 各 ) 命令， 此 时 系统 弹出 





Step1， 在 Bu 时 
和 PLAY FATH (播放 足 径 ) 菜单 。 





Step2. 在 到 FLAY FATH (播放 略 径 ) 菜单 中 选择 Screen Flayr ( 旗 红 演示 ) 
话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 杠 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 具 的 行走 路 线 ， 其 刀 
具 行 走路 线 如 图 3.4.12 所 示 。 单 击 国人 2 全 以 查看 生成 的 CL 数据 。 


命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 
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如 编辑 序列 参数 “端面 狂 前 “ 
立 件 灾 ) 编辑 于 ) 信息 让 工具 


参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 关 别 | 








BDD | TE 
区 数 沁 “端面 铣削 
切削 进 给 / 
自由 进 给 _ 
RETRALT FEETD 要 
切 信 进 络 量 _ 
步 长 深度 有 
公害 0.01 
几 度 15 
多 许 的 底部 战 框 
切 齐 角 
将 止 超 程 6 
起 始 超 程 i 
扫描 类 型 站 型 3 
切 剂 类 型 多 天 
安全 距离 前 
接近 距离 
退 刀 距离 省 
主轴 和 速率 1000 
冷却 液 选 项 开 
确定 职 消 ”” 申 隐 若 细节 
图 3.4.10 ”编辑 序列 参数 “端面 铣 前 ”对 话 框 
选取 该 平面 





图 3.4.11 选取 模型 表面 图 3.4.12 刀具 深 示 路 线 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 以 钮 。 
Task6. 进行 过 切 检 测 





Qu Le FLAY FATH (播放 路 入 尘 = Check ed (图 3.4.13), 系统 弹出 





了 rm 
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单 中 的 Doner 了 etarmn fE 成 /下 回 )〗 二 合 今 ， 
Step4. 在 在 图 3.4.15 所 示 的 ouee Check [ 寺 切 检测 ) 放生 
过 切 检 测 ， 检 测 后 ， 系 统 提 不 国 六 昌吉 现 革 切 。， SD ER 全 厅 


站 下 的 让 ， 完 成 过 切 检 测 ， 回 到 
下 FINT PATH (播放 咯 各 菜单 。 











Seq Setup (序列 设置 ) 
1ayr Path (播放 路 征 ] 
Customize 【定制 ) 
3eqg Info (序列 信息 ] 
Done 3aq [完成 序列 ) 
Hext Seq [于 一 序列 |) 
Quit Sed (放权 序列 ] 
要 FLAY FATH (播放 路 径 ) 
Compute CL fi 十 算 CL) 
Screen Flay [ 屏 攻 演示 ) 





NC_ASM_RIGHT ， 


图 3.4.14 ”选取 的 过 切 检测 曲面 











suwrfaces 【曲面 ) 
Tolerance 人 公差 ) 
Step [ 步 最 ) 
Fur EE 行 】 
DonefRhetorn (完成 /到 回 ) 


HC Check tC 检查 ) 
Gouee Check [NN 切 检查 1) 





图 3.4.13 “播放 路 径 ” 菜 * 图 3.4.15 “过 切 检测 ” 菜 * 
Task7. 加 工 仿真 


Step1. 在 EAI 菜单 中 选择 到 Check Qe 检查 ) 命令 ,观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 轧 | 按钮， 其 运行 结果 如 图 3.4.16 所 示 。 
Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 中 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 [EECIECEUEIES| 扩 全 。 
Step3， 在 村 首 了 和 这 册 半 单 中 选择 有 福生 合 仿 。 


Task8. 材料 切 减 























FENDYAL， 纤 填料 册 | 阶 





Step2. 在 弹 出 ™w MAT 1 ea 请 单 中 选择 Auatomatie 【自动 


令 ， 系 统 弹出 “相交 元 件 ”对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 。 单 击 | 自动 添加 | pr 钮 ， 
最 后 单 击 [ 确定 | 按钮 ， 切 减 材 料 后 的 模型 如 图 3.4.17 所 示 。 





Step3. 选择 下 拉 菜 单 作曲 = |= 时 命令 ， 保 存 文件 。 
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图 3.4.16 ”运行 结果 图 3.4.17 切 减 材料 后 的 模型 


3.5 曲面 铣削 


曲面 钳制 《Surface Milling) 可 用 来 铣 前 水 平 或 倾斜 的 曲面 ， 在 所 选 的 曲面 上 ， 其 刀具 
路 径 必 须 是 连续 的 。 在 设计 现代 产品 过 程 中 ， 为 了 退 求 美观 而 流畅 的 造型 ， 或 为 满足 人 体 
工程 学 设计 而 采用 了 多 样 化 的 曲面 特征 设计 ， 因 此 在 加 工 过 程 中 常会 使 用 钳 出 曲面 加 工程 
序 。 加 工 曲 面 时 ， 经 间 用 球 头 铣 刀 进行 加 工 。 曲 面 铣 前 的 走 刃 方式 非 背 灵活 ， 不 同 的 曲面 
可 以 采用 不 同 的 走 丸 方式， 即使 是 同一 个 曲面 也 可 采用 不 同 的 走 刃 方式 。Pro/NC 曲面 铣削 
中 有 四 种 定义 刀 基 路径 的 方法 ， 即 : 直线 切削 、 目 曲面 等 值 线 、 切 前线 和 投影 切削 。 

下 面 以 图 3.5.1 所 示 堆 件 为 例 介绍 曲 面 铣 前 的 加 工 方法 。 











加 工 过 程 





a) 参考 模型 b) 工件 c) 加 工 结果 


图 3.5.1 曲面 铣削 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提示 如 下 : 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 YE 一 EEEEETEEIT 生生 命令， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.05。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 | 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 友 王 选项 组 中 的 加 四 山 生 选项 ， 选 中 轩 杰 可 洗 项 
组 中 的 入 组件 选 项 ， 在 族 称 文本 框 中 输入 文件 名 SURFACE_MILLING， 取 消 区 辕 则 车 站 杭 要 
复 选 框 中 的 “ v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 Pass 到 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 控 钮 。 
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Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 








Stepl. 选择 下 拉 菜 单 搬入 思 ”me 物 戎 照 模型 上 ee 并 装配 点. 命令， 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 , 选取 三 维 零件 模型 
参照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 系 统 弹出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 ED 命令 ， 然 后 单 击 鸳 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ” 对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 j 较 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 3.5.2 
所 示 。 





surface_milling.prt 作为 








Stage2. 创建 图 3.5.3 所 示 的 工件 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 插 X 四 me 和 工件 名 上 esp 涵 自动 工件 他 命令。 


NC_ASM_FRONT 


me 


NC _ ASM_ FRONT 
“uy 工件 (Workpiece) 
和 a pa 


7 














参照 模型 (Ref Model) 


"~ Nc _ASM TOP NC_ASM_TOP 





NC_ASM_RIGHT .i 
图 352 ”放置 后 的 参照 模型 图 3.5.3 ”制造 模型 
5 单 击 操控 板 中 的 倒 校 包 ， 采用 系统 默认 的 坐标 系 为 放置 毛坯 工件 的 原点 ， 然 后 

单 击 操控 板 中 的 | 半 大 | 按钮， 单 击 [ 当 前 偏 获 | 控 钮 ， 在 国 央 文本 框 中 输入 3.0， 然 后 按 Enter 键 ， 

单 击 操控 板 中 的 [按钮 ， 完 成 工件 的 创建 。 


Task3. 制造 设置 








Stepl， 选择 下 拉 菜 单 东 标 加 ee J 册 操作 四) 命令， 在 系统 弹出 的 “操作 设置 ”对 话 框 
中 单 击 [ 司 按钮， 弹出“ 机床 设置 ”对 话 框 ， 在 秽 床 要 型 国 | 下 拉 列 表 中 选择 国 洱 , 在 耳 加 下 
拉 列 表 中 选择 力量 ， 





step 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 选择 由 | 现下 ， 然 后 在 曙 时 
项 组 中 单 击 贡 按 钮 。 

Step3. 在 弹出 的 “ 刀 其 设 定 ”对 话 框 中 ， 设 置 刀 基 参数 如 网 3.5.4 所 示 ， 单 击 “ 思 其 设 
定 ” 对 话 框 中 的 [应 用 | 按钮 ， 然 后 单 击 L_ 兢 定 _] 控 钮 , 返回 到 “机 床 设置 ”对 话 框 。 

Step4. 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 [确定 ”| 按钮 ， 完 成 机 床 设置 ， 返 回 “操作 设 
置 ”对 话 框 。 

Step5. 机 床 坐 标 系 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 匡 更 中 选项 组 中 单 击 A 按钮 ， 
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口 " 除 加 两 | Xeso 男 


名 称 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
1 


TDD01 
关 型 
| 球 铣削 
材料 : 








TOOD1 





站 位 
| 毫米 
止 樟 输 号 : 














后 隐 菩 细节 





图 3.5.4 “ 轧 具 设 定 ”对 话 框 

Step6. 选择 下 拉 菜 单 岳 六 ID =j> 模型 基准 名 ) 分 今 ， 漳 出 图 
3.5.5 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 依 次 选择 图 3.5.6 所 示 曲 面 1、 曲 面 2 和 曲面 3 为 三 个 参照 
平面 ， 单 击 [确定 | 掖 钮 完成 坐标 系 的 创建 。 单 击 字 胶 钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 

Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 晶 选项 组 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ,然后 在 | 要 要 下 拉 列 表 中 选取 本 量 先 项 ， 选 取 坐 标 系 ACS1 为 参照， 
在 屋 是 文本 框 中 输入 10.0， 最 后 单 击 [确定 | 胺 钮 ， 完 成 退 思平 面 的 创建 ， 

Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 的 当下 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 值 0.05， 然 后 单 击 
[| 确定] 护 钮 ， 完 成 制造 设置 。 


Task4. 加 工 方法 设置 

















Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 名 ”me I 曲面 中 前 避 命令。 

step2. 在 打开 的 号 下 于 字 更 到 类 单 中 选择 图 3.5.7 所 示 的 各 复 选 框 ， 然 后 选择 
[3 命令， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 [确定 “| 按 钮 。 

Step3. 在 系统 弹出 编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 加 工 参数 ， 结 果 如 图 
3.5.8 所 示 。 选 择 下 拉 菜 单 交 伯 四 菜单 中 的 国 玉 命令。 接受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “保存 副 
本 ”对 话 框 中 的 [确定 | 控 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 中 的 [确定 ) 按 
钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 

step4. 在 系统 弹出 的 ET 辐 寺 单 中 夺 幸 [有司 一 全 Done (完成 ) 区 y 
令 ， 如 图 3.5.9 所 示 。 在 图 3.5.10 所 示 的 EEC 汪 单 中 选择 IEE 了 重 命令， 从 
后 在 工作 区 中 选取 图 3.5.11 所 示 的 一 组 曲面 。 选 取 完成 后 ， 在 “选取 ”对 话 框 中 单 击 [确定 | 
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Comments [性 释 ) 
w To0ol (DA) 
httachment 中 付 件 ) 
w | Farameters [六 小 ) 
Coord Syws ( 华 标 系 ) 
Retract Surf 人才 曲 面 ) 
w Surfaces 【曲面 ) 
Window 【窗口 ] 
Close Loops [封闭 环 ) 
3callop3rf ( 扁 形 四 口 曲面 ) 
Check Surfs [ 悦 查 曲面 
w Define Cut [ 定 必 切削 |) 
Build Cut ( 物 建 切削 |) 
hpproachy Exit 站/ 朋 可 ) 
start [起 嫁 ) 
End ( 疼 I 上 1 
Done (完成 ) 
Quait [退出 ) 


曲面 :Fz (ff 申 出 项 7 :UEFACE . . ， 相 . 
曲面 :Fz (ff 申 出 项 7 :UEFACE ..， 站 ... 
曲面 :Fz tf 咎 出 项 ) :URFACE ...， 痊 ... 


了 
图 3.5.5 “坐标 系 ” 对 话 框 








曲面 1 
图 3.5.6 ”所 选取 的 参照 平面 图 3.5.7 “序列 设置 ”菜单 


如 编辑 序列 参数 “曲面 撼 前 |“ 
立 件 灾 ) 编辑 于 ) 信息 让 工具 


参数 | 基本 | 全 部 ”类 别 : | 所 有 类 别 | 











450 d= 
基数 名 曲面 链 削 
切 潮 | 进 蛤 
so 

粗 加 工 步 距 主 度 4 

作 差 0.01 

跨度 3 

区 许 加 麻 坯 件 0 

检测 允许 的 曲面 毛坯 0.5 
扇形 高 度 

切割 和 270 

扫描 类 型 3 
切割 类 型 获 逢 
带 选 项 直线 连接 
安全 距离 3 

主轴 和 速率 1200 

冷却 涉 选项 开 


确定 职 消 伸 隐 着 多 记 





图 3.5.8 ”编辑 序列 参数 “曲面 铣 曾 ”对 话 框 
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荣 单 省 理 吕 | 


™ HL SEQUENCE 





所 选取 的 曲面 
\ 


和 要 SURF FICK {曲面 档 职 ) 
Model (异型 ) 
Workpiece [工件 ) 
Mill Yolume ! 鱼 前 性 积 块 ) 
Mil1 Surface { 备 淹 曲面 





Ww SELECT 3RFS { 选 有 职 曲面 1 
hdd 本 加) 





Done (二 成 ) Show 【显示 ) 
Quit I 授 出 ) DJonefRetorn (守成 / 避 回 } 
图 3.5.9 “曲面 拾取 ” 且 单 图 3.5.10 “选取 曲面 ” 朋 单 图 3.5.11 所 选取 的 曲面 





Step5， 在 相生 2 和 汪汪 元 单 中 选择 国治 二 重合 今 。 此 时 系统 弹出 图 
3.5.12 所 示 的 “切削 定义 ”对 话 框 ， 并 按 图 3.5.12 所 示 进 行 设置 ， 完 成 后 单 击 [确定 | 校 钮 。 


说 明 : 在 “切削 定义 ”对 话 框 中 单 击 | 预 第 | 按钮 ， 在 退 刀 平面 上 将 显示 刀具 切削 路 径 ， 
如 图 3.5.13 所 示 。 














Task5. 演示 刀具 轨迹 





Step1， 在 By 对 WE 到 加 守 单 中 选择 妃 s 了 ath (播放 路 径 ) 命令 





HH] xo 
Step2. 在 生 PLAY PATH 虱 训 蹄 往 ) 菜单 中 选择 民用 站 人 合 今 ,此 时 弹出 “播放 路 径 ” 


对 话 框 。 


切削 | 定 愉 





局 自 曲面 等 值 线 

局 切削 战 

局 投影 切削 

直线 切削 图 3.5.13” 退 思 平面 上 的 刀具 轨迹 
切削 角 度 参 照 2 





切削 前 度 270. 00 
切削 方向 Sm | 到 


= 





图 3.5.12 “切削 定义 ”对 话 框 图 3.5.14 刀具 行走 路 线 








Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 Re 按钮 ， 可 以 观察 刀 其 的 行走 路 线 ， 如 
图 3.5.14 所 示 。 单 击 加 3 汉 栏 可 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 3.5.15 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 

说 明 : 从 图 3.5.14 中 可 以 看 出 刀具 切削 工件 时 ， 其 刀具 路 径 是 没 同一 方向 、 没 直线 对 
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工件 进行 分 层 切 削 的 。 
Task6. 加 工 仿真 


Step1. 在 EAI 玖 区 菜单 中 选择 开 Check Qc 检查 ) 命令 ,观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 器 按钮 ， 仿 真 结果 如 图 3.5.16 所 示 。 
Step2. 演示 完成 后 ,， 单 击 软件 右上 角 的 | 下 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 eCneekedFies | 人 
Step3， 在 多 病征 辐 法 单 中 选取 取 


step4. 在 下 拉 菜 单 xfkB 中 选择 [ES 重 命令 ， 保 存 文件 。 














人 人 


O 








ET 


CL 数据 

0 Fh ProrCLtile Vercion Wildfire S00 = FI. 
1 $$-> NEFGHDO / URFACE MILILING 在 
2 FARTHO 上 URFACE MILLINS 

3 中 中 -> FEATHO / 27 

NMACHIN # UNCXO1, 1 

5 $$-» CUTCOM GEOMETRY TYFE ; OUTPUT ON_CENTER 

6 UNITS 六 MM 

了 LOADTL ”1 

8 和 $$-> CUTTER / 10.000000 

9 和 -> PsYs /1.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000 
10 0.0000000000，1.0000000000，0. 0000000000 
11 0.0000000000,，0. 0000000000，1. 0000000000 
12 SFINDL / REM, 1200.000000, CI 

13 COOLNT # ON 

14 FAFID 


15 SO0TDO / -102.3887546199, 0.0000000000, 10.0000000000 7 
二 i nn | bh 





无 闭 





图 3.5.15 查看 CL 数据 图 3.5.16 ”NC 检测 结果 

Task7. 改变 切削 定义 类 型 为 自 曲面 等 值 线 

Sstep1. 在 设计 树 中 石 击 人 于 了 于， 在 涪 出 的 快捷 菜单 中 选择 纺 加 定义 命 令 。 在 
弹出 的 “菜单 管理 器 ”中 选择 E 生 ai 本 2 于 合 令 

Step2. 在 系统 弹出 的 相间 让 贡 让 1 册 有 光 单 中 选中 国 Define Cut 啶 尽 切削 ) 复 选 框 ， 然后 
选择 轩辕 人 

Step3. 在 弹出 的 “切削 定义 ”对 话 框 中 选择 高 目 曲面 等 值 线 单 选项 ， 如 图 3.5.17 所 示 。 

Step4. 在 “曲线 列表 ”中 依次 选中 曲面 标识 ， 然 后 单 击 , 党 按钮 ， 调 整 切削 方向 ， 最 后 
的 调整 结果 如 网 3.5.18 所 示 。 


le 


Step5. 单 击 | 预览 按钮 ， 在 铣削 曲面 上 显示 图 3.5.19 所 示 的 刀具 轨迹 ， 确 认 刀 具 轨 迹 后 ， 
单 击 [确定 ] 按 钮 。 
Step6. 在 弹出 的 hu 


























于 单 中 选择 也 Fath 蜂 放 路径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 
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出 国 四 皇 误 史 入 下 当 单 。 
Step7. 在 民 EEIERTE 播放 路 径 ] 洲 单 中 选择 民生 汪 命令 ,此 时 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 








中 二 此 切削 





图 3.5.18 ”切削 方向 













< 
eA 





2 
2 


SS 





图 3.5.17 “切削 定义 ”对 话 框 图 3.5.19 刀具 轨迹 


Step8. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 可 以 观测 刀具 的 行走 路 线 ， 
刀具 行走 路 线 如 图 3.5.20 所 示 。 

Step9. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ”对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 

Step10. 在 ERUEAIL 玫 放 路 径 胃 东单 中 选择 开 Check Qc 检查 ) 命令 ， 观 察 刀具 切割 工件 的 
运行 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 惫 按钮 ， 仿 真 结果 如 图 3.5.21 所 示 。 

Step11. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 和 角 的 器 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 ove checkegFissz 馈 














图 3.5.20” 刀具 行走 路 线 图 3.5.21 NC 检测 结果 
说 明 1: 从 图 3.5.20 中 可 以 看 出 ， 该 刀具 不 是 进行 分 层 铣 削 ， 而 是 采用 一 次 走 刀 完成 ， 
而 且 相 邻 曲 面 的 刀具 路 径 是 互相 重 直 的 ， 该 方式 主要 用 于 精 加 工 。 
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说 明 2: 在 系统 工具 栏 中 单 击 罗 | 按 得 ， 系统 弹出 图 3.5.22 所 示 的 编辑 序列 参数 “曲面 
铣 前 ”对 话 框 ， 与 “直线 切削 ” 相 比 ,， “参数 树 ”对 话 框 中 少 了 “ 粗 加 工 步 距 深 度 ” “切割 
角 ”、“ 切 制 类 型 ”和 “市 选项 ”四 个 选项 ， 由 此 可 以 证 明 上 面 的 刀具 行走 路 线 是 正确 的 。 





如 编辑 序列 参数 “曲面 撼 前 |“ 
立 件 中 ) 编辑 于) 信息 I) 工具 








参数 | 营 示 | 全 部 | 。 类别: | 所 有 类 别 。 ”| 
#0 rE 
:切削 渤 给 450 
自由 进 给 i 
让 - 莽 0.01 
跨度 3 
多 许 轮 碎 十 件 0 
术 训 允许 的 曲面 毛坯 0.5 
扇形 高 度 
扫描 类 型 关 型 3 SS 
安全 距离 e | 
主轴 速率 1200 
冷却 液 选 项 开 
确定 取消 ” ”所 隐 燕 细 节 





图 3.5.22 ”编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 


Task8. 改变 切削 定义 类 型 为 切削 线 





Step1. 在 系统 弹出 的 隐 生 二 宝生 2 关 鞠 单 中 人 全， 在 弹出 的 
区 单 中 选中 局 ?fiae ct 演义 切 训 ) 复 选 枉 ， 然 后 选择 和 条 命令 . 

Step2. 在 弹出 的 “切削 定义 ”对 话 框 中 选择 遇 博 占 单 选 框 ， 并 按 图 3.5.23 所 示 进 行 设置 。 

Step3. 设置 完成 后 ， 单 击 “ 切 削 定义 ”对 话 框 中 的 [十 按钮， 系统 弹出 “增加 / 重 定义 
切削 线 ” 对 话 框 。 在 “增加 / 重 定义 切削 线 ” 对 话 框 中 选中 全 昌 过 单 选项 ， 如 图 3.5.24 所 示 。 

中 先 择 国 这 证 天 于 EE 各 对 尼 呈 下 全 今 , 如 图 3.5.25 所 示 ， 

然后 选取 图 3.5.26 所 示 的 两 点 。 在 弹出 的 Wu 呈 开 由 守 单 中 单 击 2 对 天 介 今 。 

step5， 在 六 单 中 单 市 四 于 可 绍 今 ,在 “增加 / 重 定义 ”对 话 框 中 单 击 预览 
按钮 ， 出 现 图 3.5.26 所 示 的 链 1， 然 后 单 击 [而 定 | 掖 钮 ， 则 将 选择 的 链 添加 到 国 BE 到 可 7 表 
框 中 。 

说 明 : 在 添加 链 时 ， 如 果 , 预览 | 的 链 与 图 3.5.26 所 示 的 链 1 不同， 可 以 单 击 “ 增 加 / 重 定 
义 ” 对 话 框 中 的 可 省 | 接 和 甸 ， 然后 单 击 “ 切 削 定 义 ” 对 话 框 中 的 [十 | 按钮， 重新 选取 图 3.5.26 
所 示 的 两 点 。 在 BB 映 E 凡 因 灯 单 中 选择 2 到 下- ES 人 人， 在 Bs 同居 淋 单 
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中 单 击 [生生 汪 兮 今 ， 完 成 链 1 的 添加 


上 增加 / 重 定 忆 切 前 线 
切削 定 愉 





中 直线 切削 
二 目 曲面 等 值 战 


加 投影 切削 
沿 切 有 二 
切削 些 | 选项 
第 切削 总 参 昭 
篇 加工 曲面 
加 退 刀 平面 





茹 前 贱 造 型 要 LIN Lt): 
筷 开 襄 羡 站 封闭 环 One By One ( 堪 深 ) 
Tanent Chain 必 日 切 链 ] 
Bndrw Chain (过 界 链 ) 
surf Chain 【曲面 链 ) 
Intent Chain 【目的 链 ) 
L | Rs Select 【 选 职 ] 


fr = “On DOr” 
——— lnselJject [上 地 肖 1 迹 而 i 


二 于 
切 站 方向 | 可 ee 
Quit ! 展 出 ) 








图 3.5.23 “切削 定义 ”对 话 框 图 3.5.25 “ 链 ” 菜 上 
Step6. 重复 Step3~Step5， 添 加 图 3.5.27 所 示 的 链 2。 
Step7. 单 击 | 预 蜗 按钮 ， 在 钳 削 曲面 上 显示 图 3.5.28 所 示 的 刀具 轨迹 ， 确 认 刀 具 轨 迹 后 ， 
单 击 [确定 有 近 包 。 








1 
选取 这 两 个 点 选取 这 两 个 点 一” 


图 3.5.26 ”所 选取 的 点 及 创建 的 链 1 图 3.5.27 所 选取 的 点 及 创建 的 链 2 


Step8. 在 弹出 的 号 y NE 则 和 污 单 中 选择 也 vr Path (播放 路径 ) 命令 ，| 此 时 系统 弹 





出 
命令 ,此 时 弹出 “播放 路 径 ” 





对 话 框 。 
Step10. 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 
如 图 3.5.29 所 示 。 








按钮 ， 可 以 观察 刀具 的 行走 路 线 ， 
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Step11. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 

step12， 在 ERE: 单 中 先 托 EE 囊 秆 3 今 , 观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 四 按钮， 仿真 结果 如 图 3.5.30 所 示 。 

Step13. 演示 完成 后 , 单 击 软 件 右 上 角 的 并 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 

















图 3.5.29 刀具 行走 路 线 图 3.5.30 ”NC 检测 结果 
3.6 轨迹 铣削 


使 用 轨迹 铣 淹 ， 刀 只 可 沿 春 用 户 定 义 的 任意 轨迹 进行 扫描 ， 主 要 用 于 扫描 关 特 征 零 件 
的 加 工 。 不 同形 状 的 工件 所 使 用 的 刀 基 外 形 将 有 所 不 同 ， 刀 其 的 选择 要 根据 所 加 工 的 沟 模 
形状 来 定义 ， 因 此 ， 在 指定 加 工 工艺 时 ， 一 定 要 考虑 到 刀具 的 外 形 。 

下 面 将 通过 图 3.6.1 所 示 的 零件 介绍 轨迹 铣 前 的 一 般 过 程 , 由 于 系统 无 法 目 动 切除 材料 ， 
所 以 图 3.6.1 中 将 不 显示 加 工 结 








a) 参照 模型 b) 工件 
图 3.6.1 轨迹 铣削 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Stepl. 设置 工作 目录 。 选择 下 拉 菜 单 YE 一 FEEEEEEEEEIE 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.06。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “新 建 ”按钮 口 |。 

Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 -类 型 -选项 组 中 的 时 号 制 千 选项， 选中“ 子 类 型 选项 
组 中 的 时 玉 钥 件 选 项， 在 名 称 文 本 框 中 输入 文件 名 TRAJECTORY_MILLING， 取 消 
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末 思 本 职 简 而 复 选 框 中 的 “ vy ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 确定 | 按钮， 
Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "sm 全 ww 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 j 掖 钮 。 


Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 








Step1. 选择 下 拉 菜单 手 入 DD me 戎 照 模型 E) 上 ee ,装配 信 ..， 命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 系统 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 一 一 trajectory_milling.prt 
作为 参照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 革 时 2 加 全 今 ， 然后 单 击 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 按钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 3.6.2 
所 示 。 


Stage2. 引入 工件 模型 




















Stepl. 选择 下 拉 菜单 括 和 DD ee 。 工 件 曙 上 下 音 吕 而 命令， 系统 弹出 
“打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 杠 中， 选取 三 维 零件 模型 
为 工件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 用 命 令 ， 然 后 单 击 |Yj 按 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛 坏 工件 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 按钮 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放 置 后 如 图 3.6.3 
所 示 。 





trajectory_workpiece.prt 作 








NC_ASM_TOP 


ce 髓 。 _ -参照 模型 (Ref Model) 






ws - -- 坏 类 (Workpiece) 


Ss I 
| ! 





von 
图 3.6.2 放置 后 的 参照 模型 图 3.6.3 ”制造 模型 
Task3. 制造 设置 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 外 eb> J] 操作 四) 命令， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设置 ”对 话 框 中 的 .看 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 名 下 拉 列 表 中 选择 国 强 ,在 加 四 下 拉 列 表 中 选择 本 于 . 
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step3 刀具 设置 。 在“ 机床 设置 ” 对 话 框 中 选择 | 出 局 起 项 卡 ， 然 后 在 量 末 有 过 
项 组 中 单 击 xj 按钮 。 

Step4. 在 弹出 的 “ 刀 其 设 定 ” 对 话 框 中 设置 刀 上 其 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 3.6.4 所 示 ， 设 
置 完毕 后 单 击 忆 ”应 用 ”| 按钮 并 单 击 [ 兢 定 按钮， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 
[确定 按钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 














文件 ”编辑 视图 


口 " 队 国 两 | Xe 姑 男 


刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 


一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 











TOOD!1 











后 隐藏 细节 





图 3.6.4 “刀具 设 定 ” 对 话 框 


Step5. 机 床 坐 标 系 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 三 昌 = 选项 组 中 选择 拉 按钮 ， 在 








3.6.5 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM _ RIGHT、NC_ASM_FRONT 基准 平面 
和 图 3.6.6 所 示 的 曲面 1 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [确定 胺 钮 完成 坐标 系 的 
创建 。 

注意 : 为 确保 Z 轴 的 方向 向 上 ， 可 在 “坐标 系 ” 对 话 框 中 选择 | 方向 选项 卡 ， 改 变 义 轴 
或 者 立轴 的 方向 ， 最 后 单 击 [确定 按钮， 完成 坐标 系 的 创建 ， 






HISHT:F1 ( 共 淮 平面 在... 


FRONHT:F3 ( 共 淮 平面 在... 


:了 5 ( 控 伸 _1) :TRAJECT. .， 在 ... 
取消 
图 3.6.5 “坐标 系 ” 对 话 框 图 3.6.6 “坐标 系 的 建立 





Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 | 更 选项 组 选择 按钮 ， 在 “ 退 刀 
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设置 ”对 话 框 中 的 曾 下 拉 列 表 中 选取 国 选 项 ， 选 取 坐 标 系 ACSO 为 参照 ， 在 “ 值 ”文本 
框 中 输入 5.0， 最 后 单 击 [确定 | 掖 钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 

Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 绰 可 -选项 组 中 的 加 甘 文 本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 
0.01， 完 成 后 单 击 L_ 确定 | 榨 钮 ， 完 成 制造 设置 。 





Task4. 加 工 方法 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 下 康熙 ep -过 迹 代 ) 命令 。 





Step3. 在 系统 弹出 的 
择 E 酝 综 蚤 命令 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 
出 的 编辑 序列 参数 “轨迹 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 加 工 参数 ， 其 结果 如 图 3.6.9 所 示 。 











至 SEQ SETUP (序列 设置 ) 
Hame 【省 称 ] 
Comments (注释 ) 
"Tool {WI 有) 
httachment 吊装 件 ) 
Farameters | 莹 沽 ] 
Coord 3ys (从 标 系 ) 
Retract Surf DR 可 曲面 ) 
Check Srfs ( 焙 查 曲面 ) 
” Tool Motions 【对 有 具 运 动 ) 
Start [起 始 ) 
End ( 鲜 止 ) 
Done {完成 ) Done G5 成 ) 
guit bg 出 ) Buit 0 民 出 ) 





图 3.6.7 “加 工 轴 ”于 单 图 3.6.8 “序列 设置 ”来 单 








Step4. 选择 下 拉 菜单 交 伯 加 菜单 中 的 国 玉 命令 。 接 受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副 
本 ”对 话 框 中 的 [而 定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “轨迹 铣削 ”对 话 框 中 的 [确定 | 按 
钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 图 3.6.10 所 示 “ 刀 具 运动 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 搬入 | 按钮， 在 弹出 的 图 3.6.11 所 示 的 “曲线 轨迹 
设置 ”对 话 框 的 吉村 时 选项 区 中 ， 单 击 葬 到 收 信 器 ， 将 其 激活 。 
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如 编辑 序列 参数 “ 耕 迹 钴 前 
立 件 他 ) 编辑 于 ) 信息 让 工具 


参数 | 基本 | 全 部 ”类 别 : | 所 有 类 别 | 
400 | 后 


才 数 名。 轨 带 鱼 闻 
-切削 进 给 \ 









呢 进 阅 量 

自由 进 给 - _ 

RETRACT_FEED - 人 、 
切入 进 给 量 - \ 
步 长 评 度 2 A 
0.01 外 /4 
允许 轮 谭 坯 件 0 人 

检 训 芭 主 的 曲面 毛 芷 = 

实生 电离 3 

主轴 速率 1600 

冷却 征 选 项 开 


伸 隐 着 交 记 


图 3.6.9 ”编辑 序列 参数 “轨迹 铣 曾 ”对 话 框 


世 曲线 雪 还 设置 站 本 让 
“轨迹 曲线 ”收集 需 


起 始 高 度 无 项 目 
高 度 无 项 目 
选项 
刀具 仿 和 
本 亲本 区 了 左 | 无 | 右 
检查 曲面 
添加 戎 照 零件 


并 


< 上 且 帆 径 的 起 点 >》 \ 
? 选 职 
无 项 目 





耶 衫 








图 3.6.10 “刀具 运动 ”对 话 框 图 3.6.11 “曲线 轨迹 设置 ”对 话 框 

Step6. 然后 选取 图 3.6.12 中 的 曲线 ， 然 后 在 “曲线 轨迹 设置 ”对 话 框 中 的 置 间 本国 选 项 
区 单 击 吕 按钮 更 改 曲线 方向 ， 结 果 如 图 3.6.12 所 示 。 然 后 单 击 对 话 框 中 的 [六 胺 钮 ， 系 统 返 
回 到 “刀具 运动 ”对 话 框 中 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 确定 按钮 ， 完 成 轨迹 的 选取 。 








Task5. 演示 刀具 轨迹 





Step1， 在 相生 由 让 2 间 鞠 单 中 选择 fly Path ( 措 放 蹄 径 ) 命 今 


O 
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Step2， 在 PLENYEATH I( 播 旅 路径: 完 





单 中 选择 Bs 坊 23a 则 命令 ， 在 系统 弹出 的 “播放 












路 径 ” 对 话 框 中 单 击 按钮 ， 观察 刀具 的 行走 路 线 , 其 刀具 行走 路 线 如 图 3.6.13 
所 示 。 
刀具 行走 的 路 线 
~ ,刀具 


0 
。 切割 方 问 


图 3.6.12 选取 曲线 和 方 问 图 3.6.13 刀具 行走 路 线 
Step3. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 有 按钮。 
Task6. 加 工 仿真 








管 四 某 单 中 选择 亚 Check QC 检查 ) 命令 ,进入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀具 切割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 鲁 按钮， 运行 结果 如 图 
3.6.14 所 示 。 
Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 琶 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” J Save Checked Files pe 


Step1. 在 和 FLA FATH (播放 路 

















图 3.6.14 “NC 检测 ”动态 仿真 


3.7 雕刻 铣 割 








ge 
GROOVE_DEPTH 参数 决定 切削 深度 。 

站 面 以 图 3.7.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 司 刻 铣削 的 一 般 操 作 步 又， 由 于 系统 无 法 自动 切 
除 材料 ， 所 以 图 3.7.1 中 将 不 显示 加 工 结果 。 
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NCMT) 





a) 参考 模型 b) 工件 
图 3.7.1 雕刻 铣削 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 x+ 一 加 守信 ,将 工作 日 录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.07。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ” 按钮 口 | 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 堪 杰 纤 项 组 中 的 外 加 制造 选项 ， 选 中 县 时 绽开 三 选 项 
组 中 的 昌 炙 组 忻 选项， 在 高 称 | 文本 框 中 输入 文件 名 engrave_milling， 取 消 玉江 用 号 外 哥 要) 复 选 
框 中 的 “ v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 按钮。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 ms 到 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 。 


Task2. 建立 制造 模型 





诉 











Stage1. 引入 参照 模型 








Step1. 选择 下 拉 菜单 插入 DD me 戎 照 模型 上 ee 开 ， 装 配属 ..， 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 系统 弹出 的 “放置 ”操控 板 中 选择 用 命 令 ， 然 后 单 击 | 按钮 ， 此 时 系统 
弹出 “创建 参照 模型 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 确定 | 护 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 图 
后 如 图 3.7.2 所 示 。 





ensrave_milling.prt 作为 参 





Stage2. 引入 工件 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 捕 和 D se ”工件 如 ;ep 装配 轴 命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 

Step3. 在 系统 弹出 的 “放置 ”操控 板 中 选择 ED 命令 ， 然 后 单 击 妆 | 按钮 ， 此 时 系统 
弹出 “创建 毛坯 工件 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 确定 j 护 钮 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放 置 
后 如 图 3.7.3 所 示 。 





engrave_workpiece.prt。 
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NC_ASM_FRONT、 





NC_ASM_FRONT-~ 







i 






\ NC_ASM TOP NC_ASM _TOP 





‘NC_ASM_RIGHT 





‘NC _ASM RIGHT 
图 3.7.2 放置 后 的 参照 模型 图 3.7.3 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 要 Se 半 控 作 @ 命令， 此 时 在 系统 弹出 的 “操作 设置 ”对 
话 框 中 单 击 | 在 | 按钮 , 弹出 “机 床 设置 "对话 框 , 在 岗 床 要 开国 | 下 拉 列 表 中 选择 用 加, 在 绒 面 
F 拉 列表 中 选择 医 荆 . 

step2. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 选择 由 加 项 卡 ， 处 后 在 国葬 
项 组 中 单 击 贡 按 钮 。 

Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 3.7.4 所 示 ， 设 
置 完毕 后 单 击 应 用 ”| 控 钮 并 单 击 [ 珊 定 按钮， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 
[确定 按钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step4. 机 床 坐 标 系 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 -合照 -选项 组 中 选择 按钮 ， 在 





















文件 编辑 视图 


DD "区 回 更 Xeso 面 


刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 








TOOD!1 





后 隐藏 细节 









图 3.7.4 “刀具 设 定 ”对 话 框 








:i 





Step5. 选择 下 拉 菜 单 其 一 > 国 命令 ， 系 统 弹出 图 
3.7.5 所 示 的 “化 标 系 ”对 话 框 。 依 次 选择 NC_ ASM RIGHT、NC _ASM_TOP 基准 面 和 图 
3.7.6 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [ 确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创建 。 


单 击 | 人 按 馈 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 
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Step6. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 剖 选项 组 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设 置 ” 对 话 框 ， 然 后 在 肌 j 下 拉 列 表 中 选取 园 选 项 ， 选 取 坐 标 系 ACSO 为 参照 ， 
在 “ 值 ”文本 框 中 输入 10.0。 最 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 

Step7. 在 “操作 设置 ”对 话 框 的 起 于 选项 组 中 的 峰村 文本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 0.05， 
完成 后 单 击 [__ 确定 _] 榨 钮 ， 完 成 制造 设置 。 








Task4. 加 工 方法 设置 





Step1. 择 下 拉 菜单 上 要 加 ”ep 池 抽 交加 命令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ”菜单 。 

step2. 在 打开 的 号 下 可 守 到 类 单 中 选择 图 3.7.7 所 示 的 各 复 选 杠 ， 然 后 选择 
加 仿 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 [确定 ] 控 钮 。 此 时 系统 弹出 编 
和 辑 序 列 参数 “ 开 槽 ”对 话 框 。 








Hame [名称 】 
Comments 1 主 释 ) 
| Tool OHA) 
httachment 中 时 件 ) 
Farameters [半数 】 





图 3.7.5 “坐标 系 ” 对 话 框 Coord Sys (坐标 孙 ) 
曲面 1 Retract 3urf 0R 对 曲面 
四 Datum Curwe (基准 曲线 ) 
i ”Groove Feat 噶 特 证 ) 
Start (起 六) 


1 > NC_ASM_TOP End 终止 ) 
> | Done {守成 】 
Quit fi 姐 出 ) 


图 3.7.6 ”创建 坐标 系 图 3.7.7 “序列 设置 ” 荣 单 


Step3. 在 编辑 序列 参数 “ 开 槽 ” 对话 框 中 设置 加 工 参数 ， 如 图 3.7.8 所 示 。 完 成 参数 设 
置 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 交 件 外 菜单 中 的 国贸 命令 。 接 受 系 统 默认 的 名 称 ， 单 击 “保存 副本 ” 
对 话 框 中 的 [确定 j 掖 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 开 槽 ”对 话 框 中 的 [确定 按钮 ， 完 成 
参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 有 AGREE 东单 。 

Step4. 在 系统 阐 山 的 EN 东单 , 夺 择 IE 命令 后 在 工作 区 中 选择 
3.7.9 所 示 的 “NC 加 工 ” 特 征 。 

Step5. 完成 后 ， 在 司 SEEIERSIEE 了 5 洲 单 中 选择 区 OO 和 天 3 站 命令 . 


NC_ASM_FRONT ， 

















Task5. 演示 刀具 轨迹 
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四 编辑 序列 参数 “ 开 模 * 

交 件 中 编辑 主 信息 让) 工具 

参数 | 基本 | 全 部 | 类别: | 所 有 类 别 。 | 
0 5 二 


邯 数 名 开 模 





绪 进 结 量 


自由 进 给 - 

RETRACT FEED - 人、 本 
切 信 进 给 量 - 要 
步 长 深度 1 全 | 
兴 专 0.05 0 

坡 口 评 度 2 f i 
序号 切割 0 

安全 距离 5 

主轴 和 速率 SbD 

冷却 注 尘 项 开 


审 陷 着 细节 


图 3.7.8 ”编辑 序列 参数 “ 开 权 ”对 话 框 





Step1. 在 弹出 的 Bw 下 于 3 风 灿 WE 到 加 宏 单 中 选择 代 av ?ath 播放 路径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 
出 至 FLAT PATH (播放 蹄 径 ) 菜单 。 

Step2， 在 PIMPATH 上 播 节 咯 各 ) 东单 中 选择 戌 宝生 2 交合 今 , 此 时 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 
刀具 行走 路 线 如 图 3.7.10 所 示 。 单 击 
3.7.11 所 示 。 











按钮 可 以 观察 刀具 的 行走 路 线 ， 其 
人 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 




















选取 PTC 特征 和 播放 路 径 
女 件 “视图 天 LE 人 忻 
wiCL 数据 
0 中 中 本 FrorCLfile Versiorn Wildfire 5S.0 - FOOD 二 
1 和 -> MFGHO / ENGRAVE MILLING 
2 FARTHO # ENSRAVE MILLINGS 
3 中 -> FEATHDO / 25 
3.7.9 > 《 寺 人 征 44 MACHIN # UNCXDO1, 1 
图 选取 的 特 5 $$ > CUTCOM GEOMETRY TYPE / OUTPUT ON_CENTER 

B UHITS 六 MM 
T LOADTL ”1 
8 再 下 -> CUTTER / 2. 000000 
器 -2 Ps 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000,， 0.0 
10 0. 0000000000, 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0 
11 0.0000000000, 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0 
12 SFIHDL ”IN 3200.000000, CLY 
13 COOLNT # ON 
14 FEAFIN 


15 S0TD ” -27.0000000000, -7. 000000000, 10.0000000000 v 





关闭 





图 3.7.10 “刀具 行走 路 线 图 3.7.11 查看 CL 数据 
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Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 以 钮 。 
Task6. 加 工 仿真 





Step1. 在 ES 菜单 中 选择 到 Check Qe 检查 ) 命令 ,观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 轧 按 钮 。 

Step2. 演示 完成 后 ,， 单 击 软件 右上 角 的 站 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 eCneekedFies | 人 

Step3， 在 Bu 和 守 单 中 先 择 时 Ei 二 52 动 则 舍 翁 


HH 。 
step4、 远 择 下 拉 荣 单 XN 一 [ES 用语 仿 ， 保 存 文 什 























3.8 腔 模 加 工 








腔 模 加工 也 称 挖 权 加 工 ， 主 要 用 于 各 种 不 同形 状 的 四 槽 类 特征 的 加 工 ， 加 工时 用 平底 
了 立 铣 刀 进行 加 工 ， 也 可 以 用 于 加 工 水 平 、 紧 直 或 倾斜 的 曲面 。 
下 面 将 通过 图 3.8.1 所 示 的 零件 介绍 腔 权 加 工 的 一 般 过 程 。 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 六 H 口 mm 区 汪 命令 ， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.08。 


A 
yr 
7 
» 
A 7 
< 有 
本 
本 
及 
7 


a) 参照 模型 b) 工件 
图 3.8.1 腔 模 加工 








可 








Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 | 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 车 型 4 远 项 组 中 的 局 珊 制 寺 选项 ， 选 中国 要 王 下 过 项 
组 中 的 时 玉 迎 民选 项 ， 在 这 称 的 文本 框 中 输入 文件 名 annular_groove_milling， 取 消 
万 思 用 诺 委 机 刚 复 选 框 中 的 “ V ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 mn 到 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 控 钮 。 
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Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 








Stepl. 选择 下 拉 菜 单 插入 四 ms 参照 模 型 上 ee 天 装配 各 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中， 选择 三 维 零件 模型 annular_groove_milling.prt 
作为 参照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 有 ES 命令， 然后 单 击 儿 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ” 对话 框 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 按钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 3.8.2 
所 示 。 


Stage2. 引入 工件 模型 

















Stepl. 选择 下 拉 菜单 捕 和 D > 工件 如 ， > 到 装配 好 命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ?对 话 框 中 , 选择 三 维 零件 模型 annular_groove _workpiece.prt 
作为 工件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 卫 可 对 命令 ， 然 后 单 抽 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛坯 工件” 对话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 腔 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 3.8.3 
所 示 。 


NC_ASM FRONT NC_ASM_FRONT 











参照 模型 (Ref Model) 
’ 











’ 
’ 


NC_ASM_TOP ,NC_ASM_TOP 


人 坯料 (Workpiece) 
NC_ASM_RIGHT 


图 3.8.2 放置 后 的 参照 模型 图 3.8.3 ”制造 模型 
Task3. 制造 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 区 票 名 eb> 划 澡 作 加 命令， 此 时 在 系统 弹出 的 “操作 设置 ”对 
话 框 中 单 击 | 研 | 按 钮 ， 系 统 弹出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 在 而 生 甬 夯 | 下 拉 列 表 中 选择 虞 下, 
在 项 查 画 | 下 拉 列 表 中 选择 回国 . 

Step2. 刀具 设置 。 在“ 机床 设置 ”对 话 框 中 的 刀 吕 加 选项 卡 中 ， 单 击 纲 面 玉 要 引 渤 项 
组 中 的 all 按钮 。 

Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 3.8.4 所 示 ， 设 
置 完毕 后 单 击 ”应用 ”| 按钮 并 单 击 [_ 确定 ] 按 钮 ， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 


NC_ASM_RIGHT 
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”确定 ] 按 乌 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 







文件 编辑 视图 


口 " 共 回 法 | Xeso 男 


刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
TOOO1 处 贺 角 猎 削 | 





一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 























图 3.8.4 “刀具 设 定 ”对 话 框 


Step4. 机 床 坐 标 系 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 -二 照 - 选 项 组 中 选择 按钮 ， 在 








命令 ,系统 弹出 图 
3.8.5 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_TOP 基准 面 和 图 
3.8.6 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [ 确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创建 。 

Step6. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 站 下 拉 列 表 中 选取 选 项 ， 选 取 举 标 系 ACSO 为 参照 ， 
在 “ 值 ”文本 框 中 输入 5.0， 最 后 单 击 [确定 腔 钮 ， 完 成 退 刀 平 而 的 创建 。 

Step7. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 - 退 刀 -选项 组 中 的 涩 荆 文 本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 
0.01， 完 成 后 单 击 [__ 确定 _] 榨 钮 ， 完 成 工作 机 床 的 设置 。 





Task4. 加 工 方法 设置 











Stepl. 选择 下 拉 菜 单 幸村 名 esp 1 腔 柜 加 工 吕 命 令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 
菜单 。 

Step2. 在 打开 的 EDEOEETEE 末 东单 中 选择 图 3.8.7 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
EE 和 全 今 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 币 按钮 。 此 时 系统 弹出 编 
辑 序列 参数 “ 腔 槽 铣削 ”对 话 框 。 

Step3. 在 编辑 序列 参数 “ 腔 模 钳 前 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 完 成 设置 后 的 结 
果 如 图 3.8.8 所 示 , 选择 下 拉 菜 单 文件 四 菜单 中 的 国 E 命 令 . 接受 系统 默认 的 名 称 , 单 击 “ 保 
存 副 本 ”对 话 框 中 的 [ 强 定 j 控 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 腔 槽 铣削 ” 对话 框 中 的 [确定 | 
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按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 





本 3SER SETUE [ 施 列 设置 ) 


HC_ASM_RIGHT:F1 [ 甘 准 平面 ) 在 ... Hame (名称 ) 
HC_ASN_TOF :Fe ( 忒 准 平 面 ) Comments 时 释 ) 
曲面 :FS 路 圳 _17:HHUIA... 站 ,Tool [可 目 ] 





httachment 站 时 件 ) 
Parameters [ 考 数 ) 
Coord Sys [( 尘 标 系 ] 
Retract Surf 0BR 寺 曲面 ) 
surfaces 【曲面 ) 

Check Surfs (检查 曲面 ) 
Build Cut (构建 切削) 


确定 ‖ 职 消 
图 3.8.5 “坐标 系 ” 对 话 框 


所 


所 





| start [起 始 ) 
[ End (党 由 1 
Done [守成 ) 
Buit [导出 ) 
图 3.8.6 ”坐标 系 的 建立 图 387 “序列 设置 ” 菜 E 






Step4. 在 系统 弹出 的 让 时 2 昌吉 [ii 则 活 单 中 依次 选择 凡是 沁 3 
I 合 今 , 在 东 统 弹出 的 MEDDE3T 装 交 单 中 选择 本 于 再 合 今 , 然后 选择 
3.8.9 所 示 的 凹 槽 的 四 周平 面 以 及 底面 ， 选 取 完 成 后 ， 在 “选取 ”对 话 框 中 单 击 | 确定 ] 按 
钮 。 最 后 选择 国生 命令， 完成 NC 序列 的 设置 。 

注意 ; 在 选取 四 档 的 四 周平 面 以 及 其 底面 时 ， 需 要 按 住 Ctrl 键 来 选取 、 











Task5. 演示 刀具 轨迹 





Step1， 在 io 用 由 1 第 中 选择 妃 弛 Fatk (播放 略 径 】 命令 ， 此 时 系统 弹出 
TEA 省 0 省 竹 东单 ， 然 后 在 长 TAIH LI 江 训 上 和 公用 蒜 单 中 选择 生生 全 今 。 














位 可 以 查看 生成 的 CL 数据 。 
Step2. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 六 贱 | 按钮。 


单 击 


Task6. 加 工 仿真 

Step1. 在 EEC 捷克 下 经 贡 攻 单 中 选择 玉 Cheek Qc 检查 ) 命令 ,进入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀具 切割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 铺 按钮 ， 运 行 结果 如 图 
3.8.11 所 示 。 
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TEST 

文件 颂 ) 编辑 血 ) 信息 民 工具 

参数 | 基本 | 全 部 。 。 类别: | 所 有 关 别 "| 
len jr 
参数 名 _ 腔 模 铣 前 

切削 | 进 给 
驱 进 给 量 
自由 进 给 
RETRACT FEED 
切入 进 络 量 
步 长 深度 
公差 

跨度 

介 许 轮 廊 坯 性 
仙 壁 扇形 高 度 
底部 扇 区 高 度 
切割 角 
扫描 类 型 
切割 关 弄 
安全 距离 
主轴 速率 
冷却 注 选 项 





























所 选取 的 曲 面 组 ~、 


图 3.8.9 选取 的 曲面 组 图 3.8.10 刀具 的 行走 路 图 3.8.11 “NC 检测 ”动态 仿真 


Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软 件 右上 角 的 [站 | 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 oave Checked Files | 按 乌 。 
Step3， 在 Bu 下 于 抽 加 先 单 中 选择 EE 于 Sola 


Task7. 切 减 材料 


step1， 选择 下 拉 荣 单 和 XD me 村 和 大队 WI WW 帮 仿 ， 示 统 强 由 了 本寺 时 冰 单 ， 欠 
后 在 国防 序列 到 表 对 技 单 中 选择 1: 腔 樟 犯 亨 ， 操 作 : oF010， 此 时 系统 弹出 时 于 时 


二 EL 
ARA 
菏 单 。 
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RENOYAL (材料 册 除 ) cpio ue | 0 


ee | ww MAT 


4 ; eddy 
Step3. 选择 下 拉 菜 单 文件 [FE ej | 和 二 国人 全 








3.9 ”和 钻 前 式 粗 加 工 








不 同形 状 的 凹 槽 类 特征 ， 可 用 平头 立 铣 刀 、 圆 头 铣 刀 或 插 刀 进行 加 工 。 下 面 以 图 3.9.1 
所 示 的 模型 为 例 来 说 明 钻 曾 式 粗 加 工 的 一 般 操作 步 又 。 


Sy < 


a) ~ b) 工件 c) 加 工 结 
图 3.9.1 钻 削 式 粗 加 工 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 YHD 一 EE 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.09。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 。 

Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 庄 型 洗 项 组 中 的 昌 对 制造 选项 ， 选 中 时 对 菇 到 中选 项 
组 中 的 各 区 组 件 选项， 在 匿 称 文 本 框 中 输入 文件 名 rofiling_miling， 取 消 区 一 用 要 消 稀 一 复 选 杠 
中 的 “ V ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "snfe ne 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 。 


Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 

















Step1. 选择 下 拉 菜单 拍 ^D ms 参 归 模型 ) ep 开 装配 外 命 令 ， 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 一 一 rofiling.prt 作为 参照 零 
件 模 型 ， 并 将 其 打开 。 
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Step3. 在 “ 放 署 ” 操控 板 中 选择 EDEEE 命 令 ， 然 后 单 击 儿 | 掖 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 确定 | 按钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 3.9.2 
所 示 。 








Stage2. 引入 工件 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 手 和 DD ep 工件 如 ;ee ,装配 引 )..， 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维和 零件 模型 一 一 rofiling_workpiece.prt， 
并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 四 于 5 本命 令 ， 然后 单 击 [多 胺 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 毛 
坏 工件 ”对 话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ,完成 参照 模型 的 放置 , 放置 后 如 图 3.9.3 所 示 。 











NC_ASM_RIGHT NC_ASM_RIGHT 







点 ! :1 
! NC_ASM_FRONT 


“i /可 NC ASM TOP 


图 3.9.2 放置 后 的 参照 模型 图 3.9.3 ”制造 模型 
Task3. 制造 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 频 票 四 ”eb - 操作 加 ) 命令， 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
Step2， 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设置 ”对 话 框 中 的 . 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 立 ) 下 拉 列 表 中 选择 葬 驯 ， 不 加 中 下拉 列表 中 选择 国 于 先 项 . 














step3 刀具 设置 .在 “机 床 设置 ” 对 话 框 中 选择 由 © bw 项 卡 ， 处 后 在 回访 
项 组 中 单 击 贡 慷 钮 。 

Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 3.9.4 所 示 ， 设 
置 完毕 后 单 击 。 应 用 ”| 按钮 并 单 击 [_ 兢 定 j 按 钮 ， 在 “机 床 设置 ” 对话 框 中 单 击 
[L_ 请 定 有 咬 钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step5. 机 床 坐 标 系 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 里 要 选项 组 中 选择 按钮 ， 在 
弹出 了 多 I 于 单 中 选择 时 wi 坟 

Step6. 选择 下 拉 菜 单 插入 D m= EEETTH pp ET 命令 ， 系统 弹出 图 
3.9.5 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_FRONT 基准 面 和 
3.9.6 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 市 辜 定 腋 铀 完成 坐标 系 的 创 
建 。 单 汕 | 包 接 钮 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 

Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 匡 情 选项 卡 中 选择 汪 按钮 ， 系 统 弹 
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出 “人 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 可 下 拉 列 表 中 选取 评选 项 ， 选 取 举 标 系 ACSO 为 参照 ， 
在 “ 值 ”文本 框 中 输入 10.0， 最 后 单 击 [ 确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 






























净 件 ”编辑 视图 
上 |p 字 :有 8 Xx so 面 二 般 | 设置 切割 数据 [材料 清单 [ 偏 移 表 
名 称 : 几何 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
TDDDl 类 型 2 一 于 

| 端 钳 前 v ee 
材料 : | 
时 位: 一 
| 毫米 | 30 





后 隐藏 细节 





图 3.9.4 “刀具 设 定 ” 对 话 杠 





Step8. 在 “操作 设置 > 对 话 框 中 的 量 驱 选项 组 中 的 匿 轿 文本 框 后 输入 加 工 的 公差 0.01， 
完成 后 单 击 [_ 确定 ”| 以 钮 ， 完 成 制造 设置 。 


Task4. 加 工 方法 设置 





Stepl1. 选择 下 拉 菜 单 区 要 加 ”mb> 由 外 前 二 相 加 工 全 命令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 
菜单 。 

Step2. 在 打开 的 hw 想到 83 寻 旨 菜单 中 选择 图 3.9.7 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
DE 仿 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 [确定 按钮 。 系 统 弹 出 编辑 序 
列 参数 “陷入 铣削 ”对 话 框 。 

Step3. 在 编辑 序列 参数 “陷入 铣削 ”对 话 框 设 置 加 工 参 数 ， 结 果 如 图 3.9.8 所 示 。 完 成 
设置 后 ， 选 择 下 拉 沫 单 交 伯 外 菜单 中 的 瑟 芭 命令。 接受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副本 ” 
对 话 框 中 的 | 确定 j 较 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “陷入 铣削 ”对 话 框 中 的 [ 确定 | 按钮 
完成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 “曲面 拾取 ”表单 。 

step4， 在 BE 于 于 于 硬 本 对 于 单 中 代 次 选择 对 一 EE 于 今 , 洋 
出 有 本 2 入 省 吉 下 天 窑 单 和 和 “选取” 菜单， 在 工作 区 中 选取 图 3.9.9 所 示 的 曲面 。 选 取 完 
成 后 ， 在 “选取 ”对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 。 

Step5. 在 ua 考取 曲面 菜 单 中 选择 国 于 于 于 人， 


























Task5. 演示 刀具 轨迹 
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HC_hSNM_RIGHT :Fl ! 莽 准 平面 ) 在 ... 
HC_ASN_FROHT:F3 ( 共 准 平面 在 ... 
曲面 :FS 时 立 | 申 1) :ROFILIN. .， 在 ... 






Comments 1 主 释 ) 


取消 | Tool WR) 
Attachment 吊装 件 ) 


图 3.9.5 “坐标 系 ?” 对 话 框 Farameters [各 数 )】 
Coord Svs |[ 尘 标 系 ) 


Retract Surf 0B 吉 曲面 ) 
surfaces 【曲面 ) 
Winaow 窗口) 


End ( 综 止 ) 
Done (完成 ) 
Quit (退出 ) 


中 编辑 序列 参数 “ 陷 六 久 削 " 
交 件 全 编辑 亩 ) 信息 人 工具 














参数 | 基本 | 全 部 尖 别 : | 所 有 尖 别 
ET 

其 数 省 陷 闪 和 链 削 

切削 进 阅 : 

自由 刘 给 | 

切入 进 绽 量 本 

人 必 甜 0.01 

陷 六 步 又 3 I | 
外 评 轮 廊 二 件 0.5 本 
检测 党 评 的 曲面 毛 坛 = L 
切割 角 0 RE | 
扫描 关 型 TYFE_SFIRAL 

安全 距离 5 

主轴 速率 1000 

冷却 滞 选 项 开 


确定 耶 祖 伸 隐 减 细节 





图 3.9.8 ”编辑 序列 参数 “陷入 铣削 ”对 话 杠 


选取 凹 槽 撒 面 





图 3.9.9 ”选取 的 特征 
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Step1. 在 弹出 的 于 
出 至 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 

Step2. 在 国耻 放 人 菜单 中 选择 有 2 划 2 和合 今 ,系统 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 对 话 框 中 的 A 按钮 ， 观 测 思 上 其 的 行走 路 线 ， 如 图 3.9.10 所 示 。 
单 击 国 S83 则 改 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 3.9.11 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮。 


Task6. 加 工 仿真 


于 单 中 选择 也 sy Fath (播放 路 径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 























Step1， 在 | 于 LRPAIN 播放 蹄 征 ) 地 a 到 Check QC 检查 ) 命 仿 。 在 弹出 的 “NC 检查 结 
果 ” 对 话 框 中 单 击 情 | 按钮， 观察 刀具 切 制 工件 的 运行 情况 ， 如 图 3.9.12 所 示 。 




















,播放 路 征 
LE 立 件 ”视图 了 瑟 L 立 件 
二 RN FL 激 据 
i (La SN 到 
i i Projbltile Version Wildfire 5.0. ~ Fon 
1 $$ > MFGHD / FOFILING NILINGS 
2 PARTHO ROFILINS MILINS 
3 和 -> FEATHD / 25 
4 MACHIN / UNCXO1, 1 
5 和 -> CUTCOM SEOMETRY TYFE / OUTFUT ON_CENTER 
6 UNITS / MM 
了 LOADTL 1 
8 和 -> CUTTER /8.000000 
本 有 9 4-> PSYS /1.000000000, 9. 0000000000, 09.0000000000, 0.0 

y : 10 0.0000000000,，1.0000000000，0.0000000000，0.0 

* 11 0.0000000000，0.0000000000，1.0000000000，0.0 
12 SFINDL F REM, 1000.000000, CIW 
13 CODLNT / ON 
14 RhPID 
15 GOTO 六 14. 43092B5B43, 19. 7989455870,，10.0000000000 





无 闭 





图 3.9.12 ”NC 检测 结果 图 3.9.11 查看 CL 数据 
Step2. 演示 完成 后 ,， 单 击 软件 右上 角 的 六 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” di ss Save Checked Files | 按 乌 。 
Step3， 在 Bu | 
Step4. 选择 下 拉 菜 单 Xt 一 > 上 凡 











如 | 
Do iTLE | [守成 序 扰 昌 命 令 。 


命令 ， 保 存 文 件 。 











3.10 狙 加 工 铣 削 








粗 加 工 铣削 采用 等 再 分 层 的 方法 来 切除 工件 的 余 料 ， 主 要 用 于 去 除 大 量 的 工件 材料 ， 与 
体积 块 粗 加 工 相 比 ， 基 本 可 以 达到 同样 的 加 工效 果 ， 但 在 显示 坯料 移 除 切削 时 没有 体积 块 
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粗 加 工 方便 。 下 面 将 通过 图 3.10.1 所 示 的 零件 介绍 粗 加 工 铣 前 的 一 般 过 程 。 


加 工 过 程 








a ) 参考 模型 bp) 工件 c) 加 工 结果 


图 3.10.1 粗 加 工 钳 削 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 YE 一 基于 基 和 仿 ， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.10。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 ， 弹 出 “新 建 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 轩 型 渴 项 组 中 的 中 区 汕 半 选项 ， 选 中 周到 时 将 项 
组 中 的 局 组 件 选项 ， 在 讶 和 印 文本 框 中 输入 文件 名 称 mil_rough， 取 消 匹 鄙 和 绕 灿 痪 复 选 杠 
中 的 “ V ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 j 校 钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 匡 本 有 竟 项 组 中 选取 "sene 模板 ， 
然后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 j 掖 钮 











Task2. 建立 制造 模型 
Stage1. 引入 参照 模型 


Step1. 选取 命令 。 选择 下 拉 菜 单 插入 DD me 戎 照 模型 上 ee 并 /装配 训 ) 
命令 ， 系 统 弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “打开 ”对 话 框 中 选取 三 维 零 件 模型 一 一 mill_rough.prt 作为 参照 零件 模型 ， 
并 将 其 打开 ， 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 际 时 当期 介 今 ， 然后 单 击 [| 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 ， 单 击 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 成 参考 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 3.10.2 
所 示 。 











Stage2. 引入 工件 模型 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 括 入 加 ee ”工件 人 0 上 mm 并 ,装配 各 命令, 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “打开 ”对 话 杠 中 选取 三 维 零件 模型 rough_workpiece.prt 作为 制造 模型 ， 并 将 
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其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 卫 要 于 对 选项 ， 然 后 单 击 [| 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛 坏 工件” 对话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 按钮 , 完成 毛坯 工件 的 放置 , 放置 后 如 图 3.10.3 
所 示 。 








es “工件 








’ 








图 3.10.2 ”放置 后 的 参考 模型 图 3.10.3 ”制造 模型 
Task3. 制造 设置 


Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 东 票 名 me 草 操 作 癌 命令， 此 时 系统 弹出 “操作 设 
置 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 机 床 。 单 击 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 | 本 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 
在 寺 床 要 到 下拉 列 表 中 选择 胶 强 ,在册 要 加 下 拉 列 表 中 选择 图 于 ,然后 单 市 [确定 儿 
钮 ， 完 成 机 床 的 设置 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 机 床 坐 标 系 。 在 “操作 设置 ”对 话 杠 中 的 - 套 照 -选项 组 中 选择 按钮 ， 在 
弹出 的 是 东单 中 选择 EEC 命令。 选择 下 拉 菜 单 
和 AD 一 ET 一 FESEERO 和 命令， 系统 阐 出 图 3.10.4 所 示 的 “坐标 系 ”对 
话 框 。 然 后 依次 选择 NC_ASM_FRONT、NC_ASM_RIGHT 和 图 3.10.5 所 示 的 曲面 1 作为 
创建 坐标 系 的 三 个 参考 平面 ， 单 市 [ 辜 定 腔 钮 完成 坐标 系 的 创建 ， 系 统 自动 选中 刚刚 创建 的 
坐标 系 作为 加 工 坐 标 系 。 

Step4. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 一 选项 组 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设 置 ” 对 话 框 ， 然 后 在 类 型 下拉 列表 中 选取 平面 选项 ， 单 击 压 是: 文本 框 ， 在 模型 
树 中 选取 坐标 系 ACS0 为 参考 , 在 (在 文本 框 中 输入 数值 30.0, 此 时 在 图 形 区 预览 退 刀 平面 ， 
如 图 3.10.6 所 示 。 最 后 单 击 [确定 腔 钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 

Step5. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 专著 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 值 0.01， 然 后 单 击 
[L_ 确定] 梯 钮 ， 完 成 操作 设置 。 


Task4. 加 工 方法 设置 









































Stepl. 选择 下 拉 菜 单 东 村 加 ”ep 硬 扩 加工 色 命 令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 
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0 然后 选择 
Don。 上 成 区 


_FRDIT:F3 [基准 平面 ) 
SN_RIGHT :Fl (基准 平面 ) 
5 时 立 1 利 _17 :ROUSH 涌 ... 





-上 oNM_RIGHT 


确定 ] 取消 
图 3.10.4 “坐标 系 ” 对 话 框 图 3.10.5 ”创建 坐标 系 


Ee 


Hame [ 洛 黎 ) 
”Comments ( 广 释 ) 
wl Tool [有 具 ) 
httachment 中 半 件 ) 
| Farameters [| 莹 水 ) 
Coord sys 吉 标 系 ] 
Retract Surf ( 退 必 曲面 ) 
Window 窗口 
Close Loops [ 寺 闭 环 ) 
Start (起 嫁 ) 
End [ 放 止 ) 

Done [完成 ) 

guit [退出 ) 














图 3.10.6 ”定义 退 刀 平面 图 3.10.7 “序列 设置 ”菜单 


Step3. 在 系统 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 , 单 击 “新建” 按钮 口 ， 然 后 设置 图 3.10.8 
所 示 的 刀具 参数 ， 设 置 完 毕 后 单 市 | 应 用 | 以 钮 并 单 击 [L_ 确定 ”| 控 钮 ， 此 时 系统 弹 
出 编辑 序列 参数 “ 粗 加 工 ” 对 话 框 。 

Step4. 在 编辑 序列 参数 “ 粗 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 图 3.10.9 所 示 ， 
然后 单 击 L_ 确定 ”| 控 钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 ER 
和 “选取 ” 沫 : 


Step5. 定义 铣 前 窗口 。 
时 转业 JIEFIHE IHD ( 定 必 窗口 ) pa 菜 中 选择 本 时 瑟 ( 竺 职 窗 口 ] 命令 , 然后 在 系 统 只 选取 或 创建 钳 淹 窗口 


提示 下 ， 选择 下 拉 菜 单 插入 (DD | my 制造 几 坷 冶 ) mee 二 铣 阁 | 窗口 站) 命令 ， 系 统 弹 出 
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“铣削 窗口 ”操控 板 。 

















三 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 乏 表 





中 编辑 序列 参 激 “ 粗 加 工 ” 
也 件 全 ) 编辑 否 ) 信息 代 ] 工具 


参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 类 别 | 








村 三 

戎 数 名 粗 加 工 
切 前进 络 300 
自由 进 给 
RETRALT FEED 加 
横 称 进 给 量 
最 小 步 长 评 度 = 
跨度 8 
光 许 粗 加 工 坛 忻 0 
最 大 台 防 课 度 1 
内 必 和 差 D. DB 
外 发 莽 D. DB 
开放 区 域 扫描 类 型 3 
闭 全 区域 扫 措 | 
切割 类 型 攀升 
安全 距离 10 
主轴 速率 300 
冷却 滚 选 项 开 

确定 取消 ”| 牛 隐 阅 细节 





图 3.10.9 ”设置 切削 参数 





(2) 在 “铣削 窗口 ”操控 板 中 的 单 击 “ 链 窗 口 类 型 ”按钮 四 |, 然后 在 图 形 区 选取 图 3.10.10 
所 示 的 平面 ， 单 击 | 这 年 按钮 ， 在 弹出 的 “放置 ”设置 界面 中 激活 链 文本 框 ， 单 击 细节 ，…， 
按钮 ， 系 统 弹出 “ 链 ” 对 话 框 。 
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(3) 在 “ 链 ” 对 话 框 中 选择 加 基于 规则 单 选 项 ， 其 余 采 用 默认 参数 ， 然 后 选取 图 3.10.11 
所 示 的 边线 ， 单 击 [ 确定 | 按钮 ， 返 回 到 “铣削 窗口 ”操控 板 。 


(4) 在 “铣削 窗口 ”操控 板 中 单 击 “确定 ”按钮 %， 完 成 铣削 窗口 的 创建 。 
选取 该 边线 


ae 







选取 该 平面 





图 3.10.10 选取 放置 平面 图 3.10.11 选取 链 
Task5. 演示 刀具 轨迹 


Step1. 在 弹出 的 lb 用 由 1 NE 则 污 单 中 选择 也 sr Path (播放 路 径 ) 命令， 此 时 系统 弹 








Step2， 在 于 里 命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 


Step3. ee “ I 任 ” We oy 





en 








0 中 中 二 FrorCLfile Version Wildfire 5.0 - FOND 二 
1 -> NEFGHO 7 WILL RDUGSH 和 
呈 PARTHO ”WILL RDOUSH 
3 -> FEATHO / 26 
i 4 MACHIN # UNCXDO1, 1 
, 和 -> CUTCON_GEOMETRY TYPE / OUTFVT_ OH_CENTER 
放 , B UNITS 六 MM 
1 
六 | 了 LOADTL / 1 
到 | 8 -> CUTTER / 20.000000 
i | 9 和 -> rsYs 1.0000000000, 0.0000000000，0.0000000000，0.0 
| 10 0.0000000000, 1.0000000000, 90.0000000000, 0.0 
0 : 二 - 11 0.0000000000, 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0 
| ! l2 SFIHDL / FEM, S00.000000, CLYW 
' 13 CODLNT / ON 
上 14 RAFII 
15 GOTIDO © 103.9991501978, 81.99772108BT, 30.0000000000 
18 FAFIT 
17 STO /103.9991501978, 81.997721088T, 3.0800000000 


13 FEDEAT /S00. Dobbb 





- a 
图 3.10.12 刀具 的 行走 路 线 图 3.10.13 查看 CL 数据 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 


Task6. 加 工 仿真 








Step1. 在 IIEAI 擂 放 路 管 上 东单 中 选择 亚 Check WC 术 查 ) 命令 ， 系 统 弹 出 “VERICUT 
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6.2.2 by CGTech” 窗 口 ， 单 击 畏 护 钮 ， 运 行 结果 如 图 3.10.14 所 示 。 





3.10.14 
Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 署 | 按钮 ,在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 


VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 Save Checked Files 按钮， 
Step3， 在 Bu 下风 于 到 加 守 单 中 选取 BE 对 库 下 


Task7. 保存 文件 


、 | — pp 、 
选择 下 拉 菜 单 了 人 日 ，_=> | 二星 攻 直 重合 今 ， 保 存 文件 。 

















3.11 重新 和 粗 加 工 铣 讲 





重 狐 粗 加 工 铣 前 用 于 粗 加 工 铣 前 之 后 , 使 用 直径 较 小 的 刃具 加 工 表 一 加 工 工序 中 留 下 的 
多 余 材 料 ， 如 小 的 抛 角 部 位 、 四 坑 曲 面 等 。 需 要 注意 的 是 ， 该 加 工 必 须 建 立 在 粗 加 工 操作 
之 后 。 下 面 将 通过 图 3.11.1 所 示 的 零件 介绍 重 狐 粗 加 工 铣削 的 一 般 过 程 。 





加 工 过 程 








a) 参考 模型 b) 工件 > ee J 
图 3.11.1 午 独 粗 加 工 钳 症 

Task1. 打开 制造 模型 文件 

Step1. 设置 工作 目录 。 选择 下 拉 菜 单 XHE 一 > EEEEETEEIIW 命令 ， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.11。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 打 开 文 件 ” 按 钮 荧 ， 从 弹出 的 “文件 打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 
三 维 零 件 模型 一 一 re_rough_mill.asm 作为 制造 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 此 时 工作 区 中 显示 图 
3.11.2 所 示 的 制造 模型 。 
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说 明 : 此 制造 模型 已 经 包含 了 一 个 粗 加 工 铣 前 加 工 步 又 。 


Task2. 加 工 方法 设置 
Stepl1. 选择 下 拉 菜 单 东 要 名 ”mep Ta 重新 棚 加 工区) 命令 ， 此 时 系统 弹出 图 3.11.3 所 示 的 





“NC 序列 列表 ” 采 单 。 


更 玉 序 列 列 | 表 


1: 粗 加 工 ， 操 作 : 0F010 
退出 选 职 





图 3.11.3 “NC 序列 列表 ”菜单 


在 国 轨 序列 列表 下 中 选 择 


图 3.11.2 ”制造 模型 
Step2. 在 系统 提示 宴请 选取 参 必 入 加 工 或 重新 和 加 工 NE 序列。 之 下 ， 


1 粗 加 工 操作: orol0 选项 ， 此 时 系统 弹出 的 PoE 到 于 单 ， 
Step3. 在 弹出 的 B23 由 天 = 晴 某 单 中 选择 他 To01 国有 具 | 和信 Parameters 之 数 】 复 选 

框 ， 然 后 选择 江河 命令 . 
Step4. 定义 刀具 。 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 ， 然 后 设置 
刘 用 和 瑞 定 按钮 ,完成 刀具 的 设 定 。 


3.11.4 所 示 的 刀具 参数 ,然后 依次 单 击 。 应 用 























一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 仿 乏 表 





图 3.11.4 ” 设 定 刀具 一 般 参 数 


Step5. 设置 切削 参数 。 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “Re-Roughing” 对 话 框 中 设置 基本 
的 加 工 参数 ， 如 图 3.11.5 所 示 ， 然 后 单 击 [_ 确定 _” j 掖 钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 
Task3. 演示 刀具 轨迹 


Stepl. 从 弹出 的 时 BL 
出 于 ENY PATH ( 播 招 路径 发 单 ， 


东单 中 选择 3 Path 播放 略 各 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 
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Step2， 在 民 EEUERTI 于 放 路 径 相 效 上 
对 话 框 。 单 击 按钮 ， 结 果 如 图 3.11.6 所 示 。 
Step3. 演示 完成 后 ， 单 击 将 周 按钮 。 


由 疆 辑 序列 短 汰 “Re-Roughing" 


立 件 灾 ] 编辑 还) 信息 I 工具 


戎 数 全 部 类 别 : | 所 有 类 别 > 


弹出 “播放 路 径 ” 



















































































d= 

僵 尖 御 Re-Rouehing : 
切削 进 络 
自由 进 结 
横 移 进 给 量 - 
最 小 步 长 深度 
跨度 
允许 粗 加 工 趟 件 0.2 
最 赤 台 防 评 度 0.5 
内 作 差 0.08 
外 公差 ee 
开放 区 域 扫描 仿 懂 
闭 全 区域 扫 措 
切割 类 型 橡 和 
安全 距离 - 
主轴 冲 率 1200 
冷却 注 选 项 开 

确定 | | 取消 | 向 隐 若 细节 





图 3.11.5 设置 切削 参数 
Task4. 加 工 仿真 





Step1. 在 IERUEATIIL 手 放 路 答 ] 东单 中 选择 匹 Check QC 检查 ) 命令 ， 系 统 弹出 “VERICUT 
6.2.2 by CGTech” 窗 口 ， 单 击 导 | 六 钮 ， 运行 结果 如 图 3.11.7 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 吝 | 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 [EECKEEEIES 扩 钒 ， 关 闭 仿真 软件 。 

Step3， 在 Bs 相同 于 0E 则 守 单 中 选取 Eek 人 翁 ， 











图 3.11.6 刀具 的 行走 路 线 图 3.11.7 运行 结果 


126 Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 数控 加 工 教程 〈 修 订 版 ) 


Task5. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 交 件 ” pe | 与 国生 今 ， 保 存 文件 ，。 





3.12 精 加 工 铣 前 


六 加 工 铣削 用 于 粗 加 工 铣削 之 后 ， 使 用 直径 较 小 的 刀具 加 工 参 照 模型 中 的 细节 部 分 ， 
通过 设 定 SLOPE_ANGLE 参数 ， 从 而 将 所 有 被 加 工 曲面 分 成 两 个 区 域 ， 即 陡峭 区 域 和 平坦 
区 域 ， 然 后 对 其 分 别 采 用 相关 的 制造 参数 进行 加 工 。 下 面 将 通过 图 3.12.1 所 示 的 零件 介绍 
六 加 工 铣 前 的 一 般 过 程 。 











加 工 过 程 





a) 参考 模型 ee c) 加 工 结 果 
图 3.12.1 精 加 工 铣削 
Task1. 打开 制造 模型 文件 
Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 YHD 一 ESEEETEEET 有 命令， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.12。 
Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 打 开 ” 按钮 谍 ， 从 弹出 的 “文件 打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 





可 











零件 模型 一 一 finish_mill.asm 作为 制造 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 此 时 工作 区 中 显示 图 3.12.2 
所 示 的 制造 模型 。 


说 明 ， 此 制造 模型 已 经 包含 了 一 个 体积 块 铣 衣 加 工 步骤 ， 

Task2. 加 工 方法 设置 

Stepl， 选择 下 拉 菜 单 村 四 | ep 了 员 精 WI0) 命令 ， 此 时 系统 弹出 
Ww 3EQ SETIT ( 疗 列 如 症 ) 区 天 

step2. 弹出 的 汪 加 玉环 单 中 选择 图 3.12.3 所 示 的 各 复 选 框 ， 然 后 选择 
国生 和 命令， 系统 阐 出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 ， 然 后 设置 图 3.12.4 所 
示 的 刀具 参数 ， 依 次 单 击 | 应 用 ”| 和 [ 确定] 榨 钮 ， 完 成 刀具 的 设 定 。 

















第 3 章 铣 淹 加 工 127 











SEQUENCE Oc 序 到 ) 
seg Setup [ 痒 列 吝 置 ) 
ww SE SETIF (序列 设置 ) z 


Hame [名 称 ) 
Comments 注释 ) 

| Tool (上 且 ) 
httachment 首付 件 ) 
Farameters [过 数 )】 
Coord Sws [ 举 慎 系 】 


Retract Surf I 退 必 曲面 ) 
Window 【窗口 ) 

Close Loops [车 半球 
Excld Surfs ( 际 去 曲面 ) 
Done (完成 ) 

Quit [退出 ) 


图 3.12.2 ”制造 模型 图 3.12.3 “序列 设置 ”有 沫 单 





一 般 | 设置 | 切割 激 据 | 材料 清单 | 偏 乏 表 





图 3.12.4 ” 设 定 刀具 一 般 参 数 





Step4. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “ 精 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 , 如 图 3.12.5 
所 示 ， 然 后 单 击 L_ 确定 ] 按 钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 “定义 窗口 ” 菜单 和 
“选取 ” 沫 单 。 

Step5. 设置 加 工 参 考 。 在 于 呈 寺 计时 le 则 3s 中 先 拌 号 时 I 央 从 今 ， 在 系统 
唱 选 取 或 剖 建 链 肖 | 窗 日 提 示 下 ， 在 模型 树 中 选择 闸 链 肖 窗 口 1 [ 窗 ] 选 项， 系统 返回 到 
将 

3.12.5 所 示 的 “ 参 效 ”设置 界面 的 部 分 选项 说 明 如 下 : 

@ 加工 选项 下 拉 列 表 : 用 于 选择 加 工区 域 的 切削 类 型 组 合 ， 其 余 各 项 的 加 工效 果 分 别 

如 图 3.12.6、 图 3.12.7、 图 3.12.8 所 示 。 
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由 编辑 序列 参数 “ 精 加 工 " 


要件 全 ) 编辑 企 ) 信息 并) 工具 
参数 | 于 本 | 全 部 
‘200 


等 数 名 






















弧 进 冶 量 
自由 进 痊 
RETRACT_FEED 
切入 进 给 量 
炳 甜 _ 角度 

跨度 

多 放 精 加 工 世 件 
扇形 高 度 
切割 角 

内 余 甜 
外 作 委 

带 选 项 

加 工 选项 
安全 距离 
主轴 速率 
浴 却 税 选 项 


类 别 : | 所 有 类 别 | 


村 三 
精 加 工 
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设置 切 前 参数 


图 3.12.5 











图 3.12.6 ”市 有 横 切 的 直 切 


Task3. 演示 刀具 轨迹 


图 3.12.7” 浅 切口 





Step1. 在 弹出 的 hE 时 
出 至 ELAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 


Step2， 在 村 了 ENEAIH( 描 歼 中 全 完 单 中 选择 Bn 富 放 2 





对 话 框 。 单 击 


图 3.12.8 


组 合 切 口 


区 单 中 选择 flay fath 性 放 蹄 径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 





人 人 


ea 


按钮 ， 观 测 刀 其 的 行走 路 线 ， 如 图 3.12.9 所 示 。 


弹出 


“播放 路 径 ” 
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Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 [ 关闭 | 按钮 。 

Task4. 加 工 仿真 

Step1， 在 EZRAIH 折 族 路 径 时 灾 单 中 选择 开 Check QC 检查 ) 命令 。 观 察 刀 有 具 切 割 工 件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “VERICUT 6.2.2 ”by CGTech” 对 话 框 中 单 击 山 按钮 ， 运 行 结果 如 图 
3.12.10 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 加 按钮， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 














结 朱 


Task5. 保存 文件 


、 | | 
选择 下 拉 菜 单间 > | 








时 从 分 ， 你 存 文 件 。 


3.13 ” 扬 角 精 加 工 钳 削 





按 角 精 加 工 钳 出 用 于 使 用 直径 较 小 的 刀具 加 工 参 照 模 型 中 的 细 市 部 分 ， 通 过 设 定 参 考 
刀具 参数 ， 从 而 区 分 极 加 工 的 曲面 范围 ， 并 通过 设置 陡 晒 角度 参数 以 便 区 分 陡峭 区 域 和 平 
组 区 域 ， 然 后 对 其 分 别 采 用 相关 的 制造 参数 进行 加 工 。 下 面 将 通过 图 3.13.1 所 示 的 零件 介 
绍 殷 角 精 加 工 铣削 的 一 般 过 程 。 





加 工 过 程 








a) 参考 模型 b) 工件 c) 加 工 结果 


图 3.13.1 抛 角 精 加 工 铣削 
Task1. 打开 制造 模型 文件 


Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜单 了 日 一 > 区 二 EI 命令, 将 工作 日 录 
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设置 至 D:\proewf5.9\work\ch03.13。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 打 开 ” 按 钮 区， 从 弹出 的 “文件 打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 
零件 模型 corner_finish.asm 作为 制造 零件 模型 , 并 将 其 打开 。 此 时 工作 区 中 显示 图 3.13.2 
所 示 的 制造 模型 。 

说 明 : 此 制造 模型 已 经 包含 了 一 个 体积 块 铣 洲 和 一 个 精 加 工 铣削 加 工 步 又 。 














Task2. 加 工 方法 设置 








Stepl. 选择 下 拉 菜 单 下 村 Se ss 操 角 精 加 工 命令 ， 如 图 3.13.3 所 示 ， 此 时 系统 
弹出 “序列 设置 ”六 单 。 


HC SEQUEHCE WHC 序 列 ) 
Seg Setup [ 施 别 识 置 ) 
WW 3EQ SETIF (序列 设置 ) 


Hame [名称 ) 
Comments 注释 ) 
Frew Tool (先前 刀具 ) 
Too (县) 
httachment 中 付 件 ) 
”Parameters [之 数 ) 


Coord Sys (坐标 系 ) 
Retract Surf I 仍 必 曲面 ) 
Window 【窗口 ) 

Excl4d Surfs [除去 曲面 ) 
Done [完成 】 

Quit [退出 ) 





图 3.13.2 ”制造 模型 图 3.13.3 “序列 设置 ” 荣 单 
Step2. 在 弹出 的 EREIODEETSE 污 单 中 选择 图 3.3.3 所 示 的 各 复 选 框 ， 然 后 选择 
Step3. 在 系统 弹出 “刀具 设 定 ” 对 话 框 ， 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 ， 然 后 设置 图 3.13.4 所 
示 的 刀具 参数 ， 依 次 单 击 L 应用 ”| 和 [确定 ) 控 钮 。 
Step4. 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “拐角 精 加 工 ” 对 话 框 ， 设 置 基 本 的 加 工 参数 ， 如 
图 3.13.5 所 示 ， 然 后 单 击 L_ 确定 j 核 钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 “定义 窗口 ” 
菜单 和 “选取 ”菜单 。 
图 3.13.5 所 示 的 基本 参数 的 部 分 选项 说 明 如 下 : 
@ ”全 习 裔 度 文本 框 : 用 于 设置 陡峭 区 域 的 起 始 角 度 ， 大 于 该 角度 的 加 工区 域 为 陡 切 
口 ， 否 则 为 浅 切口 。 
e@ ji 千 页 下 拉 列 表 : 用 于 选择 加 工区 域 的 切削 类 型 组 合 ， 包 括 腾 加 中、 垦 澡 切口 、 
陡 切 口 等 选项 。 
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时 区 域 扫 播 下 拉 列 表 : 用 于 设置 陡峭 区 域 的 切削 类 型 ， 包 括 专 芭 切 绅 、 多 个 加 出 、 
螺旋 切削 、 Zz 赢 切 前 等 选项 。 其 中 笔直 切 前 用 于 生成 单刀 的 铅笔 式 切 前 刀具 路 径 ; 
名 切 用 于 在 陡峭 区 域 生成 平行 的 多 条 切削 路 径 ; 嗓 碍 四 剖 用 于 生成 螺旋 线 式 的 
逐渐 下 降 的 切削 刀具 路 径 ; 三秋 风 剖 用 于 在 陡峭 扬 角 的 内 部 生成 乙 级 切削 的 切口 。 


























一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 穆 表 





和 搞 辑 序列 参数 “ 操 角 精 加 工 * 
女 件 灾 ] 编辑 寂 ) 人情 息 红 ) 工具 


参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 关 别 ~ | 








j= 
参数 名 拐 前 精 如 工 
切 前 | 进 冶 300 
弧 进 给 量 a 
自由 进 结 
RETRACT_FEED - 
切 。 进 给 量 
懒 笠 _ 骨 度 45 
跨度 0. 25 
陡 跨 越 0.2 A 人 、 pe 
人 沈 许 精 加 工 二 性 0 | 
内 发 差 D0. 02s 
外 汉 差 0. 025 4 -~ F 
切 乔 类 型 癌 升 . 
带 选 项 直线 连接 
陡 区 域 扫描 z 度 切 前 
法 区 域 扫 描 这 个 切削 
实 全 上 蝶 离 10 
主轴 速率 3600 
冷却 注 选 项 开 
确定 职 消 审 隐 和 其 胡 节 





图 3.13.5 ”设置 切削 参数 
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e@ 法 区 域 扫 描 下 拉 列 表 : 用 于 设置 平坦 区 域 的 切削 类 型 ， 包 括 笔 或 世间 、 多 个 切削 、 
蜂 诈 车 刚 、 STITCH_CUTS 等 选项 。 其 中 里 旋 茹 章 、sTITEHCWTS 的 加 工效 果 分 别 如 图 3.13.6 


和 3.13.7 所 示 。 
Step5. 在 i DEFINE WI 吉 (定妆 窗口 1 





HH x， 


菜 中 选择 EEIOOSSE 和 命令， 在 系统 号 寺 取 或 创建 链 肖 | 窗 昌 
提示 下 ， 在 模型 树 中 选择 闸 希 削 窗 口 1 [窗口 选项， 系统 返回 到 他 征 汪 和 由 HC 序 匣 | 





Task3. 演示 刀具 轨迹 


Step1， 在 Bu 下风 于 E 到 加 守 单 中 选择 了 ly Path ( 措 放 路 答 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 
和 FLAT PATH (播放 路 径 ) 菜单 。 

Step2. 在 EL! PATH (播放 路 径 ) 直 
对 话 杠 。 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 
图 3.13.8 所 示 。 

Step3. 演示 完成 后 ， 单 击 天 册 按钮 。 










命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 
按钮 ， 观 测 刀 共 的 行走 路 线 ， 结 于 如 





图 3.13.6 ” 浅 区 域 的 螺旋 切 玫 图 3.13.7” 涛 区 域 的 STITCH_CUTS 
Task4. 加 工 仿真 





Step1. 在 ETRIERIH 措 下放 全 让 菜单 中 选择 亚 Check 8 检查 ) 命令 。 观 察 刀 具 切 割 工件 的 运 
行情 况 , 在 弹出 的 “VERICUT 6.2.2 by CGTech” 对 话 框 中 单 击 哑 按 钮 , 运行 结果 如 图 3.13.9 
所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 问 | 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 呈 eCheckeaFiss|iz4 币 ， 关 闭 仿真 软件 ， 


mi mm 证 "| es 2 [mh pei 人 序 司 | 人 
Step3， 在 村 用 由 交配 下 区 癌 鞠 单 中 选取 本 ER 个 今 。 

















NA 


图 3.13.8 “刀具 的 行走 路 线 图 3.13.9 ”运行 结果 


第 3 章 铣 淹 加 工 133 


Task5. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 并 HP。 mm 与 I 命 令 ， 保 存 文件 。 








第 4 章 孔 加 工 





| 本 章 将 通过 一 个 典型 范例 来 介绍 车 削 加 工 的 方法 ， 其 中 包括 区 域 车 肖 、 
轮 太 车 削 、 止 槽 车 削 和 螺纹 车 削 。 在 学 过 本 章 之 后 ， 布 望 读 者 能 够 元 练 学 握 本 章 介绍 的 车 
剖 加 工 方法 ， 


4.1 孔 系 加 工 





孔 加 工 用 于 各 类 孔 系 零件 的 加 工 ， 主 要 包括 钻 孔 、 甸 孔 、 铵 孔 和 攻 螺 纹 等 。 在 进行 
加 工时 ， 对 不 同 的 孔 所 制定 的 加 工 工艺 不 同 ， 所 用 的 刀具 也 将 有 所 不 同 ， 故 在 加 工时 一 
定 要 选用 合适 的 刀具 。 


4.1.1 单一 孔 系 加 工 


下 面 将 通过 图 4.1.1 所 示 的 零件 介绍 单一 孔 系 加 工 的 一 般 过 


CS 0 


a) 参照 模型 b> 工件 c) 加 工 结 果 
图 4.1.1 单一 孔 系 加 工 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 

Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 日 。 一 > 国富 仿 ， 将 工作 日 录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch04.01.01。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 | 

Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 - 业 型 -选项 组 中 的 时 区 制 千 选项， 选中 三 邓 美 型 三 选项 
组 中 的 局 亚 组 件 选 项 ， 在 窗 称 文本 框 中 输入 文件 名 HOLE_MILLING， 取 消 ?六 用 器 淖 异 慨 ; 复 
选 框 中 的 “vy ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 掖 钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “ 狐 文 件 选 项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "mnts ne 模板 ， 然 
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后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 j 掖 钮 。 
Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 





Step1， 选择 下 拉 菜单 插 XD ee 营 昭 模型 色 mm。 过 半 配 四 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中， 选取 三 维 零 件 模 型 一 一 HOLE_MILLING.PRT 
作为 参照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 及 要 对 命令 ， 然 后 单 市 | 按钮， 此 时 系统 弹出 “创建 参 
照 模型 > 对 话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ,完成 参照 模型 的 放置 , 放置 后 如 图 4.1.2 所 示 。 














Stage2. 引入 工件 模型 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 手 ^D me 工件 四 ”> 装配 四 命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 “打开 ”对 话 框 中 ,选取 三 维 零 件 模型 一 一 HOLE_MILLING_WORKPIECE.PRT 
作为 参照 工件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 阮 时 2 其 介 今 ， 然后 单 击 Y 胺 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 毛 
环 工件 ”对 话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 确定 按钮 ,完成 毛坯 工件 的 放置 , 放置 后 如 图 4.1.3 所 示 。 


We NC_ASM_TOP 





\ We \ 
\# NC_ASM_FRONT_ 坯料 (Workpiece) 


~ 
~ 


Fs 
“~ 参照 模型 (Ref Model) 











四 \ 


NC_ASM_RIGHT 


图 4.1.2 放置 后 的 参照 模型 图 4.1.3 ”制造 模型 





Task3. 制造 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 四 eb> :操作 旧 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 . 忆 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 了 下 拉 列 表 中 选择 国 强 ,不 名 由 下 拉 列 表 中 选择 力量 


Step3. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 选中 EE 于 项 卡 然后 在 出 间 双 时代 下村 上 先 
项 组 中 单 击 按钮 。 

Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 4.1.4 所 示 ， 设 
署 完毕 后 单 击 应用 ”| 按钮 并 单 击 [ 殉 定 按钮， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 
[确定 按钮， 返回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 
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文件 ”编辑 视图 
口 " 芝 加 NN X so 困 一 般 | 设置 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 移 表 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 








TOOO1 





后 隐藏 细节 








图 4.1.4 “刀具 设 定 ”对 话 框 
Step5. 机 床 坐 标 系 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 - 若 照 -选项 组 中 选择 民 按钮， 在 









强 I ee 命令 o 
Step6. 选择 下 拉 菜 单 Am 一 > 莉 本 了 于 一 EEC 命令， 系统 阐 出 图 


4.1.5 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM_FRONT、NC_ASM_RIGHT 基准 面 和 
4.1.6 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [ 确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创 
建 。 单 击 后 按钮 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 

注意 : 单 击 专 照 洗 项 组 中 的 | 9 按钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 为 确保 乙 轴 的 方向 向 上 ， 
可 在 “坐标 系 ”对 话 框 中 选择 | 方 机 选项 卡 ， 改 变 X 轴 或 者 Y 轴 的 方向 ， 最 后 单 击 [ 确定 | 过 
钮 完成 坐标 系 的 创建 ， 如 图 4.1.6 所 示 。 












曲面 1 NC_ASM_FRONTR 人 SNC_ASM_RIGHT 
~ Na 、 


™~, a SS b hy * 
9 一 


_FRONT:F3 [基准 平面 ) 在... 


RIGHT:F1l ! 共 准 平 面 ) 在 ... 








| 确定 | 职 消 、 有 
— | NC_ASM_TOP 
图 4.1.5 “坐标 系 ” 对 话 框 图 4.1.6 ”坐标 系 的 建立 


Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 癌 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 要 下 拉 列 表 中 选取 评选 项， 选取 坐标 系 ACSO 为 参照， 
在 “ 值 ”文本 框 中 输入 10.0。 最 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 ， 

Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 起 到 选项 组 中 的 顽 要 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 值 
0.01， 然 后 单 击 [__ 诡 定 。”] 掖 钮 ， 完 成 制造 设置 。 


Task4. 加 工 方法 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 步 紧 @ me 物 ” 钻 孔 问 ) 命令， 如 图 4.1.7 所 示 。 

















和 SEQ SETIE (序列 设 





对 话 框 。 
__ 
Ln 标准 区] 
上 首 深 名 
恬 - 可 变 深 筷 加 工 

步 又 考 ) 

对 | 工艺 管理 器 册 ) 

出 操作 必 ) 

ED 外 背面 名 ) 

-二 示 迹 站 ) 

0 UE 

划 定制 轨迹 翁 ) i 

:7 睛 刻 人 E) i 

四 让 镶 孔 名 ) 

到 = 螺 受 钞 间 | 册 ) 小 背面 埋头 孔 立 ) 
钻 孔 血 ) 首 ” 固定 攻 冀 代 ) 
自动 四 孔 血 ) En 
手动 步骤 电 ) | ee 

图 4.1.7 “步骤 ”菜单 图 4.1.8 “ 钻 孔 ” 


Step3. 在 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 ， 如 图 4.1.10 所 示 ， 
时 吏 合 今 。 接 受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副 本 ”对 话 杠 
中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 ) 校 钮 ， 完 成 参数 


选择 下 拉 
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菏 单 基 E 和 国语: 





亲 单 中 也 








列表 中 ， 选 择 顺 标准 加 


别 订 


命令 ， 如 图 4.1.8 所 示 。 在 弹出 的 
旦 加 某 单 中 选择 图 4.1.9 所 示 的 复 选 枉 ， 然 后 选择 ER 条 命令 在 系统 
弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 L_ 确定 ”|] 按 钮 。 此 时 系 pn “ 孔 加 工 ” 





Hame 【 洛 称 ] 

Comments 1 和 基 ) 
vw Tool] (加 有 具 ) 

Attachment 虽 付 件 ) 

w | Parameters [过 数 ) 
Coord 3ws (从 标 系 ) 
Retract Surf ( 退 必 曲面 ) 
Check Srfs (检查 曲面 

w | Holes (LY 
Tool Wotions 【村 有 具 运动 ) 
start [起 冶 ) 

End [ 铬 上) 
Done {完成 】 
guit [退出 ) 





“序列 设置 ” 菜 


图 4.1.9 





的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 图 4.1.11 所 示 的 “ 孔 集 ”对 话 框 (一)。 


肌 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 * 


立 件 让 ) 编辑 于 ) 信息 让 工具 





EE 

sm | 人 
基数 名 孔 加 工 

切削 | 进 给 

自由 涝 给 |- 

余震 0.01 

破 断 斌 距离 4 

扫描 类 型 最 短 

安全 距离 10 

拉 促 距离 3 

主轴 速率 1200 

冷却 注 选 项 开 


图 4.1.10 


伸 隐 蕊 细节 





| 


| 





编辑 序列 参数 “了 筷 加 工 ” 对 话 框 
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Step4. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ” 对 话 框 (一 ) 中 ， 单 击 鳃 站 按钮 。 系 统 弹出 图 4.1.12 
所 示 的 “ 孔 集 子 集 ” 对 话 框 ， 在 “ 子 集 ” 列 表 中 选择 “基于 规则 的 轴 ”， 然 后 选择 | 喜 芭 选项 ， 
在 “可 用 的 ”列表 中 选择 20.0mm， 然 后 单 击 > 按钮 ， 将 其 加 入 到 “ 选 定 的 ”列表 中 ， 然 
后 单 击 必 胺 钮 ， 系 统 返回 到 “和 孔 集 ”对 话 框 〈 二 )， 如 图 4.1.13 所 示 。 























和 D00000 





图 4.1.11 “了 和 孔 集 ”对 话 框 (一 ) 图 4.1.12 “和 孔 集 子 集 ”对 话 框 

Step5. 在 “和 孔 集 ”对 话 框 (二 ) 中 选择 误 匠 庭 项 。 在 “起 点 ”选项 组 中 单 击 了 按钮 ， 
在 弹出 的 下 拉 列 表 中 选择 焉 | 命令 ,然后 选择 图 4.1.14a 所 示 的 曲面 1 作为 起 始 曲面 ， 在 “ 终 
点 ”选项 组 中 单 击 按钮， 在 弹出 的 下 拉 列 表 中 选择 些 | 命 令 ， 然 后 选择 图 4.1.14b 所 示 的 曲 
面 2 作为 终止 曲面 ， 如 图 4.1.13 所 示 。 

Step6. 在 “ 孔 集 ” 对 话 框 〔 二 ) 中 单 击 性 胺 钮 ， 完 成 孔 加 工 的 设置 。 

















Task5. 演示 刀具 轨迹 





Step1， 在 时 B 汉 
和 要 FLAY FATH (播放 蹄 往 ) 才 菜单 。 

Step2， 在 本 PIN EAIN 瞄 训 瞳 和 东单 中 选择 降下 
话 框 。 
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基于 规则 的 轴 
规则 : 直 福 


训 量 : [让 “|| 另 尖 直 7| 





图 4.1.13 “了 和 孔 集 ”对 话 框 (二 ) 


四 en 下 
上 和 a 站 
人 二 
| a i 
a 了 1 
~ 2 2 
~ | 已 
ee - 
1 
- 
! 





a) py | 
图 4.1.14 ”选取 的 曲面 
Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 具 的 行走 路 线 ， 如 图 
4.1.15 所 示 。 单 击 国人 ss 划 人 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 4.1.16 所 示 。 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 交 财 按钮 。 


Task6. 加 工 仿真 














Step1， 在 EENEAIH 措 下 内 性 时 宏 单 中 选择 开 Check Qc 检查 ) 命令 ， 进 入 刀具 模拟 环境 。 在 
弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 馈 按 钮 ， 观 察 刀具 切割 工件 的 情况 ， 运 行 结果 如 图 
4.1.17 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 交 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” ss Save Checked Files pe 

Step3， 在 2 夺 列 
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Task7. 切 减 材料 


Stepl. 选择 和 下拉 菜单 插入 DD sp 材料 去 陈 切 前 站) eg ETE3 
w= 1: 了 加工， 操作 : 0F010 w= 直道 Automatie 自动) 


Done 完成) 隐 时 











Step2， 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 L 自动 添加 | 按钮 和 | 如 按 
钮 ， 然 后 单 击 | 确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 


播放 路 径 





立 件 ”视图 瑟 L 广 件 





D 品 员 中 ProrCLfile Version Wildfire 5.0 - FDOonb 到 
1 中 -> MEFGHD / HOLE_NMILLINS 六 
2 FARTHO ”HOLE MILLING 
3 -> FEATHD 六 25 
44 MACHIN # UNCXO1, 1 
5 -2 CUTCOM GEOMETRY TYFE / OUTFUT ON _CENTEER. 
B UNITS # MM 

图 4.1.15 刀具 行走 路 线 7 IonrLy 1 
8 中 下 -> CUTTER / 35.000000 
和 -> CSYS 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000,， D0.0 
10 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0000000000, D0.0 
11 0.0000000000, 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0 
l2 SFIHDL # FEN, 1200.000000, CL 
13 COOLHT # ON 
14 RAFID 
15 TO0 ”6B0. O0000000000, -0.0000000000,，10.0000000000 ™ 
本 i | k 





图 4.1.17 “NC 检测 ”动态 仿真 图 4.1.16 查看 CL 数据 








step3， 选 择 下 拉 菜 单 Zr 一 [CEEE 玫 全 入， 保存 文件 ， 
4.1.2 多 种 孔 系 加 工 


下 面 将 通过 图 4.1.18 所 示 的 零件 介绍 多 种 孔 系 加 工 的 一 般 过 


所 二 
全 吕 
作 
 \ 4 
全 多 
从 


a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 绪 
图 4.1.18 ”多 种 孔 系 加 工 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Stepl. 设置 工作 目录 。 选择 下 拉 菜 单 立 人 p> EE 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch04.01.02。 
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Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 | 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 车 王选 项 组 中 的 电 山 出 选项， 选中 纯 权 可 选项 
组 中 的 轧 亚 组 件 选 项 ,在 当 称 文本 框 中 输入 文件 名 hole_milling， 取 消 玉江 用 总 角 民 妇 ; 复 选 框 中 
的 “vV ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 确定 | 掖 钮 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "sm 于 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 控 钮 。 


Task2. 建立 制造 模型 





Stage1. 引入 参照 模型 





Stepl1. 选择 下 拉 菜 单 插 XD ep 芝 妥 模型 加 } ep 半 配 生命 邻 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中， 选取 三 维 零件 模型 
照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 EDEEE 重 命令 ， 然 后 单 击 |Y| 按 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 ， 单 击 对 话 框 中 的 [确定 j 较 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 4.1.19 
所 示 。 


Stage2. 引入 工件 模型 





hole_milling.prt 作为 参 











Step1， 选择 下 拉 菜单 后 入 D > 工件 如 ;> 惠 装配 国 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2， 从 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
为 参照 工件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

step3， 在 “放置 ”操控 板 中 选择 ED 生命 令 ， 然 后 单 击 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 毛 
坏 工 件 ” 对 话 框 ， 单 击 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放 置 后 如 图 4.1.20 所 示 。 





hole_milling_workpiece.prt 作 





i 
NC_ASM_RIGHT 


人 











~NC_ASM_FRONT ~ 
rr _ 参照 模型 (Ref Model) 


NC_ASM_TOP 坏 料 (Workpiece) 


图 4.1.19 ”放置 后 的 参照 模型 4.1.20 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 四 eb> :| 操作 吕 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ” 对 话 框 中 的 . 忆 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 下 拉 列 表 中 选择 国 强 ,不 因由 下 拉 列 表 中 选择 力量 . 
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Step3. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 活 框 中 选中 2@ 项 卡 ， 然 后 在 枯 汪 要 
项 组 中 单 击 | 浊 按钮 。 

Step4. 在 弹出 的 i 对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 4.1.21 所 示 ， 
设置 完毕 后 单 击 应 用 ”| 按钮 并 单 击 [确定 j 掖 钮 ， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 
[确定 按钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 





















文件 ”编辑 视图 







中 7p 访 加 和 唱 X so 面 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 





刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 





TOOD!1 











后 隐 菩 细节 





图 4.1.21 “刀具 设 定 ”对 话 框 
Dp J we 人 J Rib 和 按钮 ， 在 


弹出 也 上 E 标 

Step6. 选择 下 拉 菜 单 捕 作 全 maj 让 3: 省 | 虽 坐标 了 (C1... 命令 ， 系 统 弹 出 图 
4.1.22 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_TOP 基准 平面 和 
4.1.23 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [确定 | 掖 钮 完成 坐标 系 的 
创建 。 








_RIGHT :Fl (基准 平面 ) 
SN_TOP :Fz ( 共 鹤 平面 } 
T 计 立 种 37: HOLE NILIT... 





取消 NC ASM TOP 
"I 
图 4.1.22 “坐标 系 ” 对 话 框 图 4.1.23 ”坐标 系 的 建立 


Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 一 选项 卡 中 选择 A 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 曾 下 拉 列 表 中 选取 国 选 项 ， 选 取 坐 标 系 ACSO 为 参照， 
在 “ 值 ”文本 框 中 输入 10.0。 最 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 

Step8. 在 “操作 设置 ?对 话 框 中 的 ;到 改选 项 组 中 的 全 过 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 0.01， 
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然后 单 击 [确定 ”| 掖 钮 ， 完 成 制造 设置 。 
Task4. 钻 孔 


Stage1. 加 工 方法 设置 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 区 可 人 ) me 物 。 钻 了 加 ) 命令 ， 如 图 4.1.24 所 示 。 
Step2. 在 而 所 句 ; :列表 中 ， 选 择 央 标准 人 命令， 如 图 4.1.25 所 示 。 在 弹出 的 


类 单 中 选择 图 4.1.26 所 示 的 复 选 框 , 然后 选择 [于 命令 . 在 系统 
弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 [__ 兢 定 ”按钮 。 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 
对 话 杠 。 











本 SEN SETUF ] 





让 标准 [s) Hame [ 洛 称 ] 
其 深 加 ) Comments [注释 ) 
竹 可 变 深 孔 加 工 名 we 
a 革 断 居 色 ) httachment 中 时 件 ) 
局 工艺 管理 器 0) 5 汪 负心 闻 v Parameters [天 数 ) 
川 操作 上 gb) Te Coord Sys 埠 标 系 ) 
一 外 青 面 富 ) Retract 3urf ( 退 才 曲面 
避 耕 迹 站 ) a Check Srfs (检查 曲面 ) 
有 LL 定制 册 注 亿 ) 二 名和 孔 (0) v 
= 雕刻 时 ) 站 镜 孔 加 Tool Notions (如 有 具 运动 ) 
于 螺 综 畦 前 HI) 小 背面 埋头 和 孔 谍 ) start 起 如) 
辐 孔 血 计 - 固 定 攻 些 代 ) End (终止 ) 
自动 钻 孔 血 ) 疝 祥 动 攻 些 总 ) Done (完成 ) 
手动 步 又 所 。 | 节 - 定制 区 ee 
图 4.1.24 “步骤 ”菜单 图 4.1.25 “ 钻 孔 ”列表 图 4.1.26 “序列 设置 ” 沫 : 





Step3. 在 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 图 4.1.27 所 示 ， 
选择 下 拉 菜单 文件 加 菜单 中 的 国贸 命令 。 接 受 系 统 默认 的 名 称 ， 单 击 “保存 副本 ”对 话 杠 
中 的 [确定 j 掖 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 掖 钮 ， 完 成 参数 
的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 图 4128 所 示 的 “ 孔 集 ”对 话 框 (一 )， 

Step4. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ” 对 话 框 〈 一 ) 中 ， 单 击 甘 吕 按钮。 系统 弹出 “和 孔 集 
子 集 ”对 话 框 ， 在 “ 子 集 ”列表 中 选择 “各 个 轴 ” ”然后 按 住 Ctrl 键 在 图 形 区 选取 图 4.1.29 
所 示 的 六 条 轴 , 然后 单 击 | | 按钮 (图 4.1.30)。 系统 返 回 到 “ 孔 集 ”对 话 框 (二 ), 如 图 4.1.31 
所 示 。 

Step5. 在 “ 孔 集 ”对 话 框 (二 ) 中 选择 | 珊 旬 选项 。 在 “起 点 ”选项 组 中 单 击 了 按钮 ， 
在 弹出 的 下 拉 列 表 中 选择 王 | 命 令 ， 然后 选择 图 4.1.32a 所 示 的 曲面 1 作为 起 始 曲面 ， 在 “ 终 
点 ”选项 组 中 单 击 "按钮 ， 在 弹出 的 下 拉 列 表 中 选择 些 | 命 令 ， 然 后 选择 图 4.1.32b 所 示 的 曲 
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面 2 作为 终止 曲面 ， 如 图 4.1.31 所 示 。 


下 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 * 

















文件 让] 编辑 让 ) 信息 民 ) 工具 
参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 类 别 | 
‘400 1E 


参数 名 孔 加 工 





目 由 进 络 
必 芋 
破 断 线 距 离 
扫描 办 型 
安全 距离 
拉 伸 距离 
主轴 速率 
冷 十 选项 





图 4.1.29 选取 六 条 轴 图 4.1.28 “了 扎 集 ”对 话 框 (一 ) 


~ 
诗 忌 : 


( ] ) 在 选 取 图 4.1.32 所 示 的 曲 面 之 前 -sr 去 模型 树 中 | 四 





， 在 弹出 
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的 快捷 菜单 中 选择 革命 今 ， 将 工件 隐藏 . 
( 7 ) 曲面 选取 完 成 后 ， 右 了 模型 树 中 由- DLE_MILLTHG_WOREFIECE. PRT I 在 弹 出 的 快捷 菜 单 中 人选 






























a 24 1:F15 时 L_37:H0LE_MILLING 
A 25 (四 1F16 本 41:HDLE NILLING 
h 26 (四) :F211 3 2) :HOLE NMILLING 
h 27 [四 ] :F239 3 3) :HO0LE NMILLING 
h 28 1 外 Y :F2419L 4 2 :HOLE MILLINS 
29( 山 Y :F251 于 L 3 4) :HOLE NMILLINS 





四 区 


iE 


三 


图 4.1.30 “了 和 孔 集 子 集 ” 对 话 框 图 4.1.31 “了 和 孔 集 ” 对 话 框 (二 ) 





图 4.1.32 选取 的 曲面 
Step6. 在 “ 孔 集 ”对 话 框 中 单 击 儿 | 按钮 ， 完 成 孔 加 工 的 设置 。 


Stage2. 演示 刀具 轨 还 





Step1. 在 Bah 菜单 中 选择 妃 字 Path (播放 路 径 】 命令 。 

Step2， 在 村 PEATPATH I 描 训 路 全 必 完 单 中 选择 Ba 号 二 十 介 今 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 一 车 ”“| 控 钮 ， 观 测 刀 具 的 行走 路 线 ， 如 图 
4.1.33 所 示 。 单 击 且 全 22 王位 品 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 4.1.34 所 示 。 


Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按钮 。 








ST 
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Stage3. 加 工 仿真 





Step1， 在 EEC 下 王权 骨 沙 单 中 选择 了 Check tc 检查 ) 命令 ,进入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀 具 切 割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 名 按钮 ， 运 行 结果 如 图 


4.1.35 所 示 。 

















NCL 他 性 
0D 于 中 站 FroiCLfile Version Wildfire 5.0 ~- = 
1 中 中- > MEGHD / HOLE_MILLINGS - 
和 FhRIHO ¥ HOLE MILLIMNS 
3 和 $ 中 -> FEATHND / 25 
4 NACHIN # UNCXO1, 1 
5 中 中 -> CUTCOM GEOMETRY TYFE / OUTFUT DOH_CENTER 
目 行 候 B UNHITS # MM 

图 4.1.33 ”刀具 行走 路 线 和. ee 
8 和 $- > CUTTER 六 19.000000 
9 和 $$-> CSS 1.0000000000, 0.0000000000,，0.000000 
10 0. 0000000000, 1.0000000000, 0.000000 
11 0.0000000000,，0.0000000000, 1.000000 
le SFINDL 六 REM, 1000.000000, CLY 
13 CODLNT / DN 
14 RAPID 


STD 上 -119.5990553582，-T3. 4390232641，10.DD0D00 = 
mm 1 kE 





未 闭 
图 4.1.35 “NC 检测 ”动态 仿真 图 4.1.34 ”查看 CL 数据 








Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 和 角 的 | 器 | 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 Sve checkedFilesjz 包 
Step3. 在 系统 弹出 的 相生 iu 加 起 单 中 先 择 于 EE 于 a2 





Stage4. 切 减 材料 





Stepl， 选择 下 拉 菜 单 插入 四。 esp 材料 去 除 切 前 人 ==> 
mej> 1: 闻 加 荆 ， 拱 作 : 0FD10 wp> 和 者 LY 


| 命令 。 





Step2. 系统 弹出 “相交 元 件 ”对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 | 自动 夺 加 | 较 钮 和 | 硬 | 接 
钮 ， 然 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 


Task5， 攻 螺纹 


Stage1. 加 工 方法 设置 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 步 最 名 ”me 物 外 孔 占 命令 。 
Step2. 在 贡 扎 血 ， 列表 中 , 选择 面 固定 攻 华 立 ) 命令 .在 弹出 的 





菜单 中 ， 选 择 图 4.1.36 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 本 时 守信 
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DE 





SEQ SETUF ] 
Hame |[ 洛 称 ) 
Comments 注释 ) 
”Tool OH) 
httachment 中 时 件 ) 
”Parameters 【和 苦 涉 ) 
Coord Sys (坐标 系 ) 
Retract Surf ( 退 寻 曲面 } 
Check Srfs ( 迷 查 曲面 ) 
" Holes 这 
Tool Motions 【对 有 具 运 动 ) 
start [起 始 ) 
End el 
Donae (完成 ) 
Buit [退出 ) 


所 


T 


所 





图 4.1.36 “ 序 列 设置 ”入 





Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 设置 新 的 刀具 参数 。 设 


置 刀具 参数 如 图 4.1.37 所 示 ， 然 后 点 击 应 用 ”| 和 [确定 。”j 掖 钮 完成 刀具 参数 的 设 
定 。 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ”对 话 框 。 
















文件 编辑 视图 
口 -| 降 回 网 | X so 古 一 般 | 设置 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 移 表 
刀具 位 置 如 具 标 识 刀具 类 型 





1 TOO01 中 心 钻 筷 





TOOO2 








后 隐藏 细节 


图 4.1.37 “刀具 设 定 ”对 话 框 


Step4. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 ， 完 成 参 











数 设置 后 的 结果 如 图 4.1.38 所 示 ， 选 择 下 拉 菜 单 交 件 名 菜单 中 的 国 国 命令 。 将 文件 的 名 称 
命名 为 drlprm2， 单 击 “ 保 存 副 本 ”对 话 框 中 的 [ 辜 定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 
加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 有 按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 的 “ 孔 集 ” 对 话 框 。 
Step5. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ” 对 话 框 中 ， 单 击 咽 P..， 按钮 。 系 统 弹 出 “ 孔 集 子 集 ” 
对 话 框 ， 在 “ 子 集 ”列表 中 选择 “各 个 轴 ”， 然后 在 图 形 区 选取 图 4.1.39 所 示 的 六 条 轴 ， 然 
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后 单 击 Y| 按 钮 (图 4.1.40)， 系 统 返 回 到 “ 孔 集 ” 对 话 框 。 


下 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 





立 件 宦 ) 编辑 时) 人情 息 和 工具 


参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 类 别 | 





王 a 
若 数 名 孔 加 工 
螺 统 进 给 量 jam je 0 
时 级 ] 坦 给 单位 TFI :+ 
破 断 线 距 离 D wm | 
扫描 类 型 最 短 pol | 
I I 
安全 隆 离 10 pr I 
拉 伸 距离 5 人 
主轴 速率 800 
冷却 液 选 项 开 
确定 取消 ”| 申 隐 启 细 节 





图 4.1.38 ”编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 


也 集 子 集 


子 集 轴 | 物 降 
基于 规则 的 轴 
司 | 厚 





CD 它 





种 个 轴 
A 24 [得 1:F15 村 |L_37:HOLE MILLINGS 
h_25 (外 ) :Fl8 于 L_47 :HO0LE MILLING 
hh 26 (YF21 LL 3 2) :HOLE MILLINS 
h_ 27 ( 轴 ) :F231 3_ 3) :HO0LE MILLINS 
h_ 23 1 四 ) :F240 4 2):HOLE NMILLING 
h 29 1 四 ] :F251 3 4) :HOLE NILLING 





图 4.1.39 选取 六 条 轴 图 4.1.40 “了 扎 集 子 集 ”对 话 框 





Step6. 在 “ 孔 集 ” 对 话 框 中 选择 | 这 训 选 项 。 在 “起 点 ”选项 组 中 单 击 "| 按钮 ， 在 弹出 
的 下 拉 列 表 中 选择 国 | 命令 ， 然 后 选择 图 4 141a 中 的 曲面 1 作为 起 始 曲 面 ， 在 “终点 ”选项 
组 中 单 击 中 按钮 ， 在 弹出 的 下 拉 列 表 中 选择 加 命令 ， 然 后 选择 图 41.41b 中 的 曲面 2 作为 终 
止 曲面 。 
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图 4.1.41 选取 的 曲面 
Step7. 在 “ 孔 集 ” 对 话 框 中 单 击 轨 按钮 ， 完 成 孔 加 工 的 设置 。 
Stage2. 演示 刀具 轨迹 


5 蒜 单 中 选择 也 wy Path ( 播 前 路 各 命令 ， 此 时 系统 弹出 





Step1. 在 ™ HC SENUENC 
WW FLAT FATH (播放 路 径 ) 菜单 。 

Step2， 在 于 PENIEATH 放 遇 人 菜单 中 选择 E 芝 全 2 生计 
话 框 。 

Step3. 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 杠 中 的 按钮 ， 观 测 丸 有 具 的 行走 路 线 ， 如 图 
4.1.42 所 示 。 单 击 轩 克基 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 4.1.43 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 六 贱 按钮 。 





命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 























0 中 中 站 FrorCLfile Yersior Wildfire 5.D - ED = 
1 -> MEGHO 7” HOLE_MILLING | 
2 FhRIHO ”HOLE_ NMILLINS 

了 中 中 -> 了 FEATHD ”353 

4 MACHIN ”UNCXD1，1 

5 不-> CUTEOW GEOMETRY TYFE / OVTFUT_ON CENTER. 

B UHITS 六 阴风 

T LOADTL yf 2 

8 和 $$-> CUTTER / 12.000000 

9 $$-> CSS 1.0000000000, 0.0000000000, 0.00000000 
10 0.0000000000, 1.0000000000, 0.00000000 
11 0.0000000000, 0.0000000000, 1.00000000 
l2 SFINHDL / FFEN, 800.000000, CLW 

13 CODLNT ”DT 

14 RhFITN 


SOTO fF -119.5990553582, -73.43902328641, 10.0000000 = 
I 5 | Ek 





六 财 





图 4.1.43 ”查看 CL 数据 
Stage3. 加 工 仿真 


Step1. 在 区 砚 喇 可 下 东单 中 选择 开 Check Wc 检查 ) 命令 ， 进 入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀具 切割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 轧 按 钮 ， 运 行 结果 如 图 
4.1.44 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 下 按钮， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
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VERICUT?” 对 话 杠 中 单 击 Save Checked Files | 按 乌 。 
Step3. 在 系统 弹出 的 Bs 于 加 和 完 单 中 选择 EE [过 成 序列 | 


Task6. 贸 孔 





Stage1. 加 工 方法 设置 





Step1. 选择 F 拉 菜单 步骤 名。 me 物 外 孔 问 ) 命令 
Step2. 在 箱 扎 甸 ) 列表 中 ， 选择 三 镑 和 孔 &) 命令。 在 弹出 的 I 相让 于 证 吊 污 








单 中 选择 图 4.1.45 所 示 的 复 选 枉 ， 系 统 弹 出 “刀具 设 定 ” 对 话 框 。 


Comments 注释 ) 
"Tool WE) 
httachment 中 性) 
| Parameters 【其 沽 
Coord Sws [坐标 系 ) 
“Retract Surf I 授 导 曲面 ) 
Check Srfs (检查 曲面 ) 
| Holes 村 LY) 
Tool Motions 【村 有 具 运 动 ) 
start [起 冶 ) 
End (终止 ) 
Jone (和 E 成 ) 
Smit 出 ) 





图 4.1.44 “NC 检测 ”动态 仿真 图 4.1.45 “序列 设置 ” 菜 : 
Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 0 按钮 口 ， 设 置 新 的 刀具 ， 其 参数 


如 图 4.1.46 所 示 , 在 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 ”应 用 ”| 榨 钮 ,然后 单 击 [确定 ”| 过 
钮 。 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 。 
















文件 编辑 视图 








口 -| 茎 器 网 | X so 面 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 移 表 
刀具 位 置 刀具 标识 如 具 类 型 
1 TOo0l 中 心 钻 孔 


2 T0002 攻 些 
3 TOO03 » 














后 隐藏 细节 





图 4.1.46 “刀具 设 定 ”对 话 框 
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Step4. 在 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 图 4.1.47 所 示 ， 
选择 下 拉 菜 单 交 忻 四 菜单 中 的 狼 国 命令 。 将 文件 的 名 称 命名 为 dtlprm3， 单 击 “保存 副本 ” 
对 话 框 中 的 [确定 j 校 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 
成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 “ 孔 集 ”对 话 框 。 











如 编辑 序列 参数 “天 加 工 " 
交 件 全 编辑 亩 ) 信息 人 工具 


参数 | 基本 | 全 部 。 ”类 别 : | 所 有 类 别 "| 
[a0 re 
者 数 名 IL 加工 

-切削 进 给 400 








自由 进 给 - | 
从 差 0.01 \ 全 
破 断 贱 了 距离 0 
扫描 类 型 最 短 
安全 距离 和 
拉 伸 距离 40 由 
主轴 和 速率 800 下 
冷却 注 选 项 开 
确定 取消 ”” 电 隐 世 骨节 





图 4.1.47 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 
Step5. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ” 对 话 框 中 ， 单 击 中 9..， 按 钮 。 系 统 弹 出 “ 孔 集 子 集 ” 
对 话 框 ， 在 “ 子 集 ” 列 表 中 选择 “各 个 轴 ” 然后 按 住 Ctrl 键 在 图 形 区 选择 图 4.1.48 中 的 孔 
的 内 侧面 ， 然 后 单 击 [Y | 按钮， 如 图 4.1.49 所 示 。 系 统 返 回 到 “ 孔 集 ” 对 话 框 。 
































Ah TI :FIL HL 2 2):HOLE MILLINS 
Ah 8 四] :F130 2 _ 3):HOLE MILLING 
9 和 Y :F140 2 41:HDLE MILLINS 





图 4.1.48 选取 的 曲面 图 4.1.49 “了 妃 集 子 集 ”对 话 框 
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Step6. 在 “ 孔 集 ”对 话 框 中 单 击 儿 按钮 ， 完 成 加 工 孔 的 设置 。 


Stage2. 演示 刀具 轨迹 





Step1. 在 系统 弹出 的 Sn 于 ea 菜单 中 选择 互 字 Patk ( 措 训 路 径 ) 命令 ， 此 时 系 
统 弹 出 于 TIA PAIH ( 描 放 蹄 径 法 单 ， 


Step2， 在 村 PLATIPATH 找 玫 旷 人 菜单 中 选择 E 生 全 定员 
话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 具 的 行走 路 线 ， 如 图 
4.1.50 所 示 。 单 击 国 22 天 人 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 4.1.51 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 ,六 财 按钮 。 





命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 























Stage3. 加 工 仿真 

Step1， 在 国 EEN 昌 E80 时 到 内 公 利 先 单 中 选择 开 Check Qc 检查 ) 命令 ,进入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀具 切割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 大 按 钮 ， 运 行 结果 如 图 
4.1.52 所 示 。 








芯 忻 ”视图 了 LE 件 








WW CL 数 据 
0 中 中 本 FrorCLfile Versiorn Wildfire 5.0 - FO = 
] $$-> MFGHO ”HOLE_NTILLINGS | 
2 FARTHO ”HOLE MILLING 
3 中 -> FEATHO ”354 
4 MACHIN 7 UNCXDO1, 1 
5 $$-> CUTCOM GEOMETEY TYFE / DUTFUT ON CENTER 
. 6 WHITS / MM 
图 4.1.50 “刀具 行走 路 线 LDADTL / 3 
3 $$-» CUTTER / 20. 000000 
9 和 -> Csrs /1.0000000000, 0.0000000000，0.00000000 
10 0. 0000000000，1.0000000000，0. 00000000 
| 0. 0000000000，0.0000000000，1. 00000000 
12 SFINDL / REM, 300.000000, CIYW 
13 COOLNT ” ON 
14 RAPID 
15 SOTO / B4.5990553582, 28.4390232641,，10.0000000000 * 
i un | k 
关闭 
图 4.1.52 “NC 检测 ”动态 仿真 图 4.1.51 查看 CL 数据 








Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 加 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 Save Checked Files | 按 乌 。 
Step3. 在 让 下 则 污 单 中 先 本 be [过 成 序列 ) 命令 





Stage4. 切 减 材 料 


Stepl， 选择 下 拉 菜 单 括 \D > 村 类 只 WN  > DD 
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m= 3: 也 加 工 ， 操 作 : 0F010 w= 生计 矶 和 | 访 示 


Step2， 系 统 弹出 “相交 元 件 ”对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 | 自动 添加 | 习 钮 和 吓 | 接 
钮 ， 然 后 单 击 [确定 有 控 钮 ， 完 成 材料 切 减 。 


Task7. 钻 孔 





jp 





Stage1. 加 工 方法 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 相 村 各 ees 钻 孔 也 } 命 今 。 
Step2. 在 向 扎 炙 |， + 列表 中 ， 选 择 凸 标准 芭 ) 命 邻 。 在 弹出 的 ET 半 








单 中 选择 避 可 0 DE 二 复 挝 杠 , 多 后 选择 于 时 于 今 . 


Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 ， 设 置 新 的 刀具 ， 其 参数 


如 图 4.1.53 所 示 , 在 “刀具 设 定 ” 对话 框 中 单 击 。 应 用 ”有 较 钮 ， 然 后 单 击 L_ 确定 
钮 。 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 。 














安 


















立 件 ”编辑 视图 
中 -之 加 网 | X so 面 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 坑 移 表 
几何 
| 刀具 位 置 如 具 标识 刀具 类 型 
和 To00l 中 心 钻 孔 
2 T0002 攻 巡 
3 T0003 镶 孔 
4 TOOD4 











后 隐藏 细节 





图 4.1.53 “刀具 设 定 ”对 话 框 





Step4. 在 编辑 序列 参数 “ 扎 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 ， 如 图 4.1.54 所 未 ， 
选择 下 拉 荣 单 也 全 中 菜单 中 的 硬 间 





命令 。 将 文件 的 名 称 命名 为 drlprm4， 单 击 “保存 副本 ” 
对 话 框 中 的 [确定 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 
成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 “ 孔 集 ” 对 话 框 。 

Step5. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ” 对 话 框 中 ， 单 击 咽 P..， 按钮 。 系 统 弹 出 “ 孔 集 子 集 ” 
对 话 框 ， 在 “ 子 集 ”列表 中 选择 “各 个 轴 ” 选择 图 4.1.55 中 的 孔 的 内 侧面 ， 然 后 单 击 [性 胺 
钮 ， 如 图 4.1.56 所 示 。 系 统 返 回 到 “ 孔 集 ” 对 话 框 。 
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肌 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 * 








立 件 实 ] 编辑 癸 ) 信息 (I) 工具 
参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 类别 ”| 
0 


闪光 
切削 进 结 / 
自由 进 给 
公关 
破 断 北 距 高 
扫描 类 型 
安全 距离 
拉 伸 距离 
主轴 谴 率 
准 却 滞 选 项 

















基于 规则 的 轴 0 
了 EI 0 
i 1 

0 


省 
排除 的 轴 











种 个 轴 
h_ 20 ( 轴 ):F8 (FL_1): HOLE MILLINS 


ll ww Xx 





图 4.1.55 ”选取 的 曲面 图 4.1.56 “和 孔 集 子 集 ”对 话 框 
Step6. 在 “和 孔 集 ”对 话 框 中 选择 | 课 度 庭 项 。 在 “起 点 ”选项 组 中 单 击 中 按钮 ， 在 弹出 
的 下 拉 列 表 中 选择 攻 俞 令 ， 然 后 选择 图 4.1.57a 中 的 曲面 1 作为 起 始 曲面 ， 在 “终点 ”选项 
组 中 单 击 "| 按 钮 ， 在 弹出 的 下 拉 列 表 中 选择 些 | 命令 ， 然 后 选择 图 4.1.57b 中 的 曲面 2 作为 终 
止 曲面 。 

















图 4.1.57 选取 的 曲面 
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Step7. 在 “和 孔 集 ”对 话 框 中 单 击 儿 | 按钮， 完成 加 工 孔 的 设置 。 


Stage2. 演示 刀具 轨迹 





Stepl. 在 系统 弹出 的 Bw 下 3 则 于 由 融 则 法 单 中 选择 也 ay Path ( 措 放 足 径 ) 命令 ， 此 时 系 
统 弹 出 于 MY PAIH ( 措 旅 路径 蒜 单 。 

Step2， 在 PIR EAIH 播放 足 性 间 攻 单 中 选择 好 于 避 庆 (于 册 命令， 弹出 “播放 上 路径 ”对 
话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 共 的 行走 路 线 ， 如 图 
4.1.58 所 示 。 单 击 且 人 2 本本 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ”对 话 框 中 的 | 关闭 慷 钮 。 


























Stage3. 加 工 仿真 


Step1， 在 本 PLM EAI 描记 蹄 径 间 当 单 中 选择 到 Check WC 检查 ) 命令 ,进入 刀具 模拟 环境 。 在 
弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 铺 按钮， 观察 刀具 切 制 工件 的 情况 ， 如 图 4.1.59 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 和 角 的 | 下 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” J Save Checked Files jl 


一 忆 下 一 辐 SS 本 |" A 
Step3. 在 有 上 "EQNUENCE HC 夺 ) Bs one Seq (完成 序列 ) 合 命令 。 

















Stage4. 切 减 材 料 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 莉 和 AD ep 材料 去 际 H 习 m= hla 
w= 4 了 于 加 工 ， 探 作 : 0F010 mej> 忆 直 中 寺 3 Auatomatie 【 目 动 ] 


on c 蕊 ) 








Step2， 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 L 自动 添加 | 以 钮 和 | 告 近 

















钮 ， 然 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 
Task8. 埋头 孔 
Stage1. 加 工 方法 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 步 聂 人 和 掀 ”外 孔 问 ) 命令 。 
Step2. 在 钻 孔 秋 列表 中 , 选择 议 埋 基 孔 串 命令。 在 弹出 的 节 
单 中 ， 选 择 图 4.1.60 所 示 的 复 选 枉 ， 然 后 选择 [ 和 志和 末 命令 . 
Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 | oe 设置 
刀具 参数 如 图 4.1.61 所 示 , 在 “刀具 设 定 ? 对 话 框 中 单 击 上 庶 用 ”| 以 钮 并 单 击 L_ 硼 定 | 
按钮 。 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ”对 话 框 。 








3E9 SETIE (序列 识 站 ) 菜 
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“| Hame {名称 
Comments 1 主 释 ) 
ww Tool [可 有 具 ) 
Attachment 中 付 件 ) 
wv Parameters 【其 水 5 
图 4.1.58 刀具 行走 路 线 eaoord sys | 才 标 系 ) 


Retract Surf 0 有 可 曲 面 ) 





“Check Srfs |[ 悦 查 曲面 ) 
Holess 时 LY 


Tool Motions 【如 有 具 运 动 ) 
start [起 站 ) 

End ( 欠 止 ) 

Done {完成} 

guait (退出 ) 





图 4.1.59 “NC 检测 ”动态 仿真 图 4.1.60 “序列 设置 ” 菜 






















净 件 ”编辑 ”视图 
DD 这 回 泪 | Xe6o 大 | 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 
上 , 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
TOOD1 中 心 辐 也 
T0002 攻 些 
T0003 镶 孔 


TO0004 基本 钻头 
TOOOS 


ON Bo 














后 隐 菩 细节 








图 4.1.61 “刀具 设 定 ” 对 话 框 





step4. 在 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 图 4.1.62 所 示 ， 
选择 下 拉 菜 单 交 件 四 菜单 中 的 国 国 命令 。 将 文件 的 名 称 命名 为 dtlprm5， 单 击 “保存 副本 ” 
对 话 框 中 的 [确定 j 掖 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 
成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 “ 孔 集 ” 对话 框 。 

Step5. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ”对 话 框 中 ， 单 击 咽 ..， 按钮。 系统 弹出 “ 孔 集 子 集 ” 
对 话 框 。 在 “ 子 集 ” 列 表 中 选择 “各 个 轴 ”， 然 后 选择 图 4.1.63 所 示 的 要 加 工 孔 的 定位 轴 
A_20; 然后 在 “ 子 集 ” 列 表 中 选择 “基于 规则 的 轴 ”， 再 选择 匿 一 | 选项 卡 ， 在 下 拉 列 表 中 
选择 ER 生命 令 ， 单 击 | 添加 | 按钮 ， 然 后 单 击 必 按钮 〈 图 4.1.64) ， 系 统 返 回 到 “和 孔 
集 ” 对 话 框 。 
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EL 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 

交 件 是) 编辑 号 ) 信息 民 工具 
参数 | 基本 | 全 部 。 ”类 别 : | 所 有 类 别 ”| 
‘500 | 局 车 


参数 名 3 
| 500 





自由 进 给 


人 必 甜 0.01 = 
扫描 类 型 最短 

安全 距离 5 

拉 伸 距离 10 

主轴 速率 B00 

冷 去 0 流 选 项 开 


必 制 
THREAD SERIES 


图 4.1.63 ”选取 的 轴 图 4.1.64 “了 妃 集 子 集 ” 对 话 框 


Step6. 在 “ 孔 集 ” 对 话 框 中 选择 | 竣 度 涉 项 。 激 活 “ 起 点 ”选项 组 ， 然 后 选择 图 4.1.65 
中 的 曲面 1 作为 起 始 曲面 ， 在 ER 到 文本 框 中 输入 数值 26.0。 
Step7. 在 “ 孔 集 ” 对 话 框 中 单 击 [ 轨 | 按钮 ， 完 成 加 工 孔 的 设置 。 





Stage2. 演示 刀具 轨迹 


Step1， 在 相生 册 且 2 和 守 单 中 选择 妃 字 Path [播放 路 径 ) 命令 


O 
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Step2， 在 于 PENAIH 播放 路 全) 东单 中 选择 戌 宝生 2 和 全 今 。 
Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 上 其 的 行走 路 线 ， 如 图 
4.1.66 所 示 。 单 击 国人 2 本 人 襄 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 。 


Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 有 按钮 。 




















Stage3. 加 工 仿真 





Step1， 在 EDN 本 FAI 播放 路径 于 涤 单 中 选择 开 Check Qc 检查 ) 命令 ， 进 入 刀具 模拟 环境 。 观 
勾 刀具 切 制 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ” 对 话 框 中 单 击 鲁 | 按钮， 运行 结果 如 图 
4.1.67 所 示 。 











图 4.1.65 选取 的 曲面 图 4.1.66 刀具 行走 路 线 图 4.1.67 “NC 检测 ”动态 仿真 








Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 [站 | 按 馈 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 杠 中 单 击 号 ae Checked Files 以外。 


= 广 | es » DILE pi [SE 序列 |) 人 
S tep3. 入 wr HC SEQUENCE tC 序 到 |) 荣 单 中 选择 | [完成 序列 |) 命令 。 





Stage4. 切 减 材 料 


mw—> 5: 了 于 加 工 ， 操 作 : 0F010 wp> 者 Y 寺 让 


| 命令 。 









Step2， 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 | 自动 添加 | 以 钮 和 吓 . 按 
钮 ， 然 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 








Step3. 选择 下 拉 来 早 文件 FF。 =p [下 


4.2 螺纹 铣 前 





使 用 螺纹 (螺旋 ) 铣 前 可 在 圆柱 表面 上 切削 内 外 螺纹 。 创建 “螺纹 ” 铣 章 NC 序列 时 ， 
必须 注意 : 使 用 “螺纹 铣 关 ”CTHREAD_MILL) 类 型 的 刀具 ， 而 不 使 用 常规 铣削 刀具 。 在 
设置 参数 时 ， 指 定 “ 螺 纹 进 给 ”(CTHREAD_FEED )、“ 螺 纹 进 给 单位 ”CTHREAD_FEED 
UNITS) 及 “螺纹 直径 ”(CTHREAD_ DIAMETER ) (可 选 )。 定义 螺纹 所 包括 的 内 容 有 : 指 
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定 是 外 螺纹 或 内 螺纹 、 指 定 螺纹 外 径 或 内 径 、 选 取 创 建 螺纹 的 圆柱 表面 、 指 定 加 工 和 进 妃 / 
退 刀 参数 。 


4.2.1 内 螺纹 铣削 


下 面 将 通过 网 4.2.1 所 示 的 零件 介绍 内 螺纹 钳 出 的 一 般 过 程 。 





加 工 过 程 





a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结 打 
图 4.2.1 内 螺纹 铣削 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Stepl. 设置 工作 目录 。 选择 下 拉 菜 单 YHD 一 ETEEETIN 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch04.02.01。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “新 建 ”按钮 口 |。 

Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 -类 型 -选项 组 中 的 时 号 汕 总 选项， 选中“ 子 类 型 选项 
组 中 的 加 亚 组 件 选 项 ， 在 当 称 文本 框 中 输入 文件 名 NUT_MILLING， 取 消 忆 哄 用 忠和 有 民 要 i 复 选 
框 中 的 “ v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 强 定 | 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "号 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [ 确定 | 按钮 





全 
人 


$， 将 工作 目录 


NY 








Task2. 建立 制造 模型 
Stage1. 引入 参照 模型 


Step1. 选择 下 拉 菜 意 插入 四 me 戎 照 模型 (E) | ep 装配 8)..， 命令， 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 , 选取 三 维 零件 模型 
型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 ER 命令， 然后 单 击 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ” 对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 j 较 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 4.2.2 
所 示 。 








nut.prt 作为 参照 零件 模 








Stage2. 引入 工件 


Step1. 选取 命令 。 选择 下 拉 菜 单 括 和 加 ep> 工件 0 } mp 装配 级 
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什 


令 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 框 。 
Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
参照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 
Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 ED 和 命令， 然后 单 击 儿 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛坯 工件 ”对话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 j 较 钮 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放 置 后 如 图 4.2.3 
所 示 。 





nut_workpiece.prt 作为 








NC_ASM_FRONT 






NC_ASM_FRONT 







NC_ASM_TOP NC_ASM_TOP 


NC_ASM_RIGHT NC_ASM_ RIGHT 


图 4.2.2 放置 后 的 参照 模型 图 4.2.3 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 名 ”eb> 划 操作 站) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 

step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 [下 | 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 山 床 到 型 下 拉 列 表 中 选择 李强 ， 在 二 本国 下拉 列 表 中 选择 图 昨 (图 4.2.4)， 最 后 单 击 
[页 证”] 术 包 。 











rl 


D 莓 回 x 

机 床 名 称 备 ) NACHD1 | 5 了 控制 中 ] 
机 床 闫 型 I) [名 在 * | 入 置 站 | 
四 数 中 ) ' [3 轴 "| 


启用 EMM 探测 


输出 0) | 主轴 8) | 进 给 量 到 ) | 划 训 行程 oo | 宕 训 注释 册 | 起床 








i 职 消 ”应 用 





图 4.2.4 “机 床 设置 ”对 话 框 
Step3. 机 床 坐 标 系 设 置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 : 羽 照 = 选项 组 中 选择 按钮 ， 在 








4.2.5 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ ASM TOP、NC _ASM RIGHT 基准 面 和 网 
4.2.6 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [ 确定 按钮 完成 坐标 系 的 创建 。 
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单 击 | 如 以 钮 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 

Step5. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 一 选项 卡 中 选择 本 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设 置 ” 对 话 框 ， 然 后 在 遇 j 下 拉 列 表 中 选取 园 选 项 ， 选 取 坐标 系 ACSO 为 参照 
在 值 文本 框 中 输入 10.0， 最 后 单 击 [确定 按钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 

Step6. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 转型 选项 组 中 的 败 村 文本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 
0.01， 完 成 后 单 击 [确定 j 掖 钮 ， 完 成 制造 设置 。 


Task4. 加 工 方法 设置 

















Stepl. 选择 下 拉 菜 单 此 村 外” 咖 ” 注 螺纹 狼 剖 四 命令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 





step2. 在 阐 出 的 ES 东单 中 ， 选 择 图 4.2.7 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 

Step3. 在 弹出 的 “刃具 设 定 ” 对 话 杠 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 4.2.8 所 示 ， 设 
置 完毕 后 单 击 二 ”应 用 ”| 控 钮 并 单 击 [_ 确定 ] 按 钮 ， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 
[确定 j 掖 钮 。 系 统 弹出 编辑 序列 参数 “螺纹 铣削 ”对 话 框 。 








TOP:F2 (基准. .. 在 ... 上 


RIGHT:F1 ! 基 ... 在 


吕 .在 .. .上 
St 人 坤 1: . 在 ... 上 















Hame [ 洛 称 ) 
Comments 有 注 释 ) 

“| Tool [可 有 具 ) 
httachment 中 付 件 ) 

w Parameters 【其 引 ] 
Coord Sys (从 标 系 ) 
Retract Surf [ 退 避 曲面 ) 

Define Cut [定义 切 前 ) 





图 4.2.5 “坐标 系 ” 对 话 框 


所 





C_ASM_RIGHT start [起 站) 
End (J 上 1 

NC ASM TOP i 
Bmit ft 彰 出 ) 





UI 


Fd 一 书 


图 4.2.6 ”所 需 选 取 的 参照 平面 图 4.2.7 “序列 设置 ”菜单 





step4. 在 编辑 序列 参数 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 ， 如 图 4.2.9 所 示 ， 
选择 下 拉 菜 单 立 件 四 菜单 中 的 国 玉 命令。 接受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “保存 副本 ”对 话 杠 
中 的 [确定 | 核 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 的 [ 酌 定 按钮 ， 完 成 参 
数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 “螺纹 铣削 ”对 话 框 (一 )。 
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口 *" 除 回 对 | X60 面 


刀具 类 型 
坚 箔 社 前 | 





刀具 位 置 


TOOD1 


刀具 标识 


后 隐 菩 细节 







名 称 : 几何 





类 型 : 


| 螺纹 许 肖 | 











一 般 | 设置 | 切割 涩 据 | 材料 清单 | 偏 移 表 








Step5. 在 “螺纹 铣 前 ”对 话 框 〈 一 ) 中 选择 


图 4.2.8 


下 编辑 序列 参数 “ 螺 综 前 


立 件 灾 ) 编辑 于 ) 信息 让 工具 


参数 | 基本 | 全 部 





类 别 : | 所 有 类 别 | 


400 


参数 名 
切削 进 结 





邓 进 给 量 

目 由 进 络 
RETRACT_FEED 
时 用 进 给 量 
晤 狐 进 结 单 位 
切 六 进 蚂 量 
汉 芋 

多 证 示 廊 芯 件 
六 口角 

主轴 速率 
兰 却 滞 选 项 
晤 狐 直 入 


图 4.2.9 


伸 隐 诚 细节 


“刀具 设 定 ” 对 话 杠 








编辑 序列 参数 “螺纹 铣削 ”对 话 杠 


定 只 时 玫 


选项 卡 ， 设 置 加 工 参 数 〈 图 4.2.10 


所 示 )， 选 择 螺 莹 样 趟 选项 组 中 的 蝇 内 部 单 选 项 ， 选 择 螺 党 方向 选项 组 中 的 他 有 施 单 选项 ， 在 太 径 





后 的 文本 框 中 输入 值 14.0。 
4.2.10 所 示 的 “螺纹 铣削 ”对 话 框 〈 一 ) 上 半 部 的 按钮 说 明 如 下 : 
按钮 :从 以 前 定义 的 “螺纹 铣削 ”NGC 序列 复制 规则 ， 
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区 按钮 显示 当前 使 用 的 规则 
@ ” 蛇 训 样式 : 指定 螺纹 方向 。 


@ 加 内 部 : 对 于 内 螺纹 ， 必 须 指定 


”选项 卡 中 的 殉国 | 


、 ，。 1。 定 久 螺纹 、 
@ 外部. 对 于 外 螺纹 ， 必 须 指定 和合、 选项 卡 中 的 莉 径 






















定义 螺纹 | 放置 螺纹 | 放 各 则 纹 | 曙 和 党， 







一 一 一 一 一 一 一 一 


二 一 一 一 一 一 一 一 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 二 


螺 距 单位 | 是 r 
晤 狐 这 度 

总 目 动 
国 盲 扎 





图 4.2.10 ”“ 蝶 纹 铣 出 ”对 话 框 (一 ) 


4.2.10 所 示 的 “螺纹 铣削 ”对 话 框 (一 ) 下 半 部 的 一 ”选项 卡 中 各 选项 的 说 阴 
如 下 : 
。 加 上 


在 图 4.2.10 所 示 对 话 框 的 下 部 ， 选 择 该 选项 卡 ， 弹 出 螺纹 几何 参数 的 相关 设置 选 
项 ， 可 以 设置 的 螺纹 参数 有 : 


M 


林 径 . 如果 蛙 缤 样式 | 被 指定 为 遇 内 部 ， 则 键入 一 个 螺纹 大 径 值 。 如 果 为 加 工 参 
数 “ 螺 纹 直 径 ” 指定 了 一 个 值 ， 则 该 值 将 作为 默认 值 显示 在 本性 文本 框 中 ， 
小 径 |， 如果 螺 壹 样式 被 指定 为 局 外 部 ， 则 键入 一 个 螺纹 小 径 值 。 如 果 为 加 工 参 
数 “ 螺 纹 直 径 ” 指 定 了 一 个 值 ， 则 该 值 将 作为 默认 值 显示 在 未 汉文 本 框 中 。 
螺 绽 系列 ， 可 能 的 数值 为 : 较 、 辆 、 医 号 国 国 . 
苔 中 : 螺纹 螺 距 。 对 应 于 加 工 参 数 “ 螺 纹 进 给 ”。 
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加 旦 中 单位 : 对 应 于 加 工 参数 “螺纹 进 给 单位 ”"。 可 能 的 值 有 TPI (每 英寸 螺纹 
数 )、MM (每 转 毫米 数 ) 和 INCH (每 转 英 寸 数 ). 

加 。” 竖 受 探 攻 : 定义 螺纹 深度 。 

回 “ 关 目 玖 : 系统 根据 螺纹 放置 参照 自动 确定 其 深度 ,同时 还 考虑 刀具 参数 “插入 
长 度 ” 和 “末端 偏 距 ”。 

回 下 所: 通过 选择 或 创建 平行 于 退 刀 平面 的 平面 曲面 或 基准 平面 ， 指 定 螺 纹 
的 起 点 和 终点 深度 。 


Step6. 在 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 选择 选项 卡 ， 设 置 加 工 参数 结果 如 图 4.2.11 所 
示 ， 选 中 图 栅 硬 和 恒 先 项 组 中 的 同村 本 本 单 选 项 ， 单 击 [十 以 钮 ， 然 后 选取 图 4.2.12 所 示 的 
轴线 A_2， 在 “选取 ”对 话 框 中 单 击 [确定 j 按 钮 ， 完 成 基准 轴 的 选取 。 


4.2.11 所 示 的 “选项 卡 中 各 选项 的 说 明 : 


2 选项 卡 包含 用 于 放置 螺纹 的 选项 ， 还 可 用 来 设置 加 工 多 头 螺纹 的 顺序 ， 
在 图 4.2.11 所 示 “ 螺 纹 铣 削 ” 对 话 框 的 下 部 ， 选 择 该 选项 卡 ， 弹 出 螺纹 几何 参数 的 相 
关 设 置 选项 ， 可 使 用 下 列 方法 来 放置 螺纹 : 

@ 廊下 外: 将 螺纹 放 在 具有 指定 直径 的 所 有 圆柱 表面 上 (包括 内 表面 和 外 表面 )。 

@ ” 记 在 曲 甸 上 收集 (将 螺纹 放 在 指定 曲面 的 所 有 孔 或 圆柱 辐 台 上 . 

@ 特征 大 数 ， 将 螺纹 放 在 具有 特定 参数 值 的 特征 上 。 选 用 此 方法 后 ，| 它 特征 参数 列 
表 框 将 包含 一 个 所 有 特征 参数 的 列表 ， 这 些 特征 参数 与 模型 中 的 “ 孔 ” 和 “修饰 
螺纹 ”特征 相关 联 。 在 列表 中 选取 参数 名 时 ， 下 面 的 文本 框 中 将 包含 针对 该 参数 
当前 存在 的 所 有 值 的 一 个 下 拉 列 表 。 选取 一 个 运算 符 (例如 “=”) 和 一 个 值 ， 系 
统 将 在 下 方 的 列表 框 中 显示 选 定 的 参数 及 其 值 ， 并 选取 所 有 特征 及 相应 参数 值 。 





马 螺 绍 链 削 

蛇 襄 

定 沁 曙 巡 ” 放 站 师 党 [same hn ] 
询 置 规则 依据 


广 直径 万 特征 参 
广 在 曲面 上 收集 他 基准 轴 











选取 的 基准 轴 
三 曙 党 阵列 特 证 和 
二 | 一 | 


里 委 链 前 扫 质 避 最 近 扫 接 的 起 背 孔 7 跌 吾 
接 职 顺序 本 


确定 | 职 消 | 预览 | 
图 4.2.11 “放置 螺纹 ”选项 卡 图 4.2.12 ”所 选取 的 基准 轴 





第 4 草 孔 加 工 165 


@ 六 茎 准 负 : 选取 属于 孔 或 圆柱 凸 台 的 基准 轴 ，, 在 这 些 孔 或 圆柱 凸 台 上 将 放置 螺纹 。 
如 果 通 过 和 且 征 |、 往 曲 血 上 收集 ' 和 已 特 征 套数 放置 螺纹 ， 则 意味 着 必须 为 选取 放 
置 曲面 指定 规则 。 例 如 ， 如 果 切 前 内 螺纹 并 指定 一 直径 值 ， 系 统 将 搜索 模型 以 导 
找 具 有 此 直径 的 孔 。 如 果 选 取 一 个 曲面 ， 系 统 将 包括 此 曲面 上 的 所 有 孔 。 如 果 指 
定 规则 组 合 ， 系 统 将 查找 满足 所 有 规则 的 孔 ， 即 如 果 指 定 直 径 值 且 选 取 一 个 曲面 ， 
系统 将 只 包括 位 于 选 定 曲面 上 的 指定 直径 的 孔 。 使 用 号 基准 贡 方法 可 显 式 地 选取 
或 取消 选取 基准 轴 ， 而 不 必 理 会 在 螺纹 放置 中 使 用 的 其 他 规则 。 

@ [| 蜂 强 阵列 特征 . 如 果 用 他 基 淮 加 放置 螺纹 ， 则 ); 选中 上 里 这 阵 列 特 征 复 选 框 ， 并 选取 一 
条 属于 特征 阵列 的 轴 ， 即 可 在 此 阵列 的 所 有 特征 上 放置 螺纹 。 


e@ [十 ]: 选取 了 一 种 螺纹 放置 方法 后 ， 单 击 [十 国标 可 添加 相应 类 型 的 参照 ( 例如 先 
取 直 径 或 基准 轴 )。 所 有 选 定 参照 都 在 选项 页 的 中 间 位 置 处 的 列表 框 中 
列 出 ， 

@ | 一 : 要 移 除 一 个 参照 ， 可 单 击 | 一 图 标 ， 并 在 列表 框 中 选取 要 移 除 的 参照 ， 

@ 忆 暴 开 : 系统 将 确定 哪 种 加 工 顺 序 可 使 加 工 运动 时 间 最 短 。 可 单 击 扫 拓 的 超 姐 所 拍 阁 
选项 箭头 ， 选 取 要 加 工 的 第 一 个 孔 或 凸 台 。 

@ 5 措 职 咽 奈 . 曼 纹 的 切削 顺序 与 选取 孔 或 西 台 的 顺序 相同 。 如 果 一 种 选择 方法 可 选 
中 多 个 孔 或 丁 台 (例如 已 在 曲面 上 收集 选项 )， 则 将 增加 了 坐标 并 X 方向 来 回 扫 
描 这 些 特征 ， 然 后 恢复 拾取 顺序 . 





Step7. 在 “螺纹 铣削 ”对 话 框 (二 ) 中， 选择 其 中 的 “二 尘 项 卡 ， 设 置 加 工 参数 (图 
4.2.13)， 选 中 辆 有 卫 一 选项 组 中 的 回 汪 要 和 加 网 本 选项， 在 起 始 超 程 后 的 文本 框 中 输入 5， 在 
终止 超 程 后 的 文本 框 中 输入 5， 在 杜 壤 汇 壮 菜 后 的 文本 框 中 输入 120。 


螺 组 
Step8. 在 “螺纹 铣 前 ”对 话 框 《三 ) 中 选择 其 中 的 如 天 过 项 卡 ， 设 症 加 工 参 数 〈 图 


4.2.14)， 在 国 肆 国 后 的 文本 框 中 输入 3.2， 在 靖 j 责 后 的 文本 框 中 输入 90.0， 在 隔 林 甬 后 的 文 
本 框 中 输入 90.0， 然 后 单 击 [ 确定 | 近 钮 。 





4.2.13 和 图 4.2.14 所 示 的 击 嘿 要 选项 卡 和 避 二 直选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 
。 选项 卡 用 于 描述 切削 运动 。 

在 图 4.2.13 所 示 “ 螺 纹 铣 削 ” 对 话 框 (二 ) 的 下 部 ， 选 择 该 选项 卡 ， 弹 出 切削 运动 
参数 的 相关 设置 选项 。 

回 。” 守 广 人 过. 螺纹 由 一 次 连续 切削 运动 加 工 ， 而 不 管 螺纹 刀具 的 刀 头 数 ， 

回 上 中 断 : 对 于 多 头 螺纹 ， 螺 纹 将 由 一 系列 切削 运动 进行 加 工 。 单 条 完整 螺纹 


166 Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


(加 上 重 登 值 ) 将 履 盖 整个 刀具 长 度 。 可 指定 重 痘 值 。 

加。 量 穴 重合 .为 螺纹 重合 键入 一 个 值 (度数 )。， 如 果 该 值 不 为 0 (默认 值 )， 则 每 
个 次 的 切削 起 点 和 终点 将 不 重合 。 

回 ”让 耻 诈 宇 噩 : 为 选取 旋 合 高 键入 一 个 值 (“螺纹 数 ” 或 “度数 ”)。 如果 值 不 为 0 
(默认 值 )， 则 下 一 次 切削 的 起 始点 将 早 于 重合 位 置 。 

下 列 选项 用 来 控制 材料 相对 于 刀具 的 位 置 。 

加 ”仿照 硬 ， 刀具 位 于 材料 左 侧 (假设 主轴 顺 时 针 旋 转 )。 对 应 “切割 类 型 ”加 工 
参数 的 “ 顺 铣 ” 值 。 

回 “所 刘 闹 : 刀具 位 于 材料 右 侧 (假设 主轴 顺 时 针 旋 转 )。 对 应 “切割 类 型 ”加 
工 参数 的 “向 上 切割 ” 值 。 

下 列 选 项 用 来 定义 切削 运动 的 起 点 和 终点 。 

加 ”起 站 起 本: 指定 在 刀具 轨迹 的 起 点 处 ， 刀 有 具 高 于 起 始 曲面 的 初始 高 


加 ”等 止 起 程 。 指定 在 刀具 轨迹 的 终点 处 ， 刀 有 具 低 于 终止 曲面 的 高 度 
加 ” 坚 测 起 姑 角 :指定 在 XY 平面 上 的 角度 ， 该 平面 将 确定 螺纹 铣 刀 开始 铣 前 螺 
纹 的 位 置 。 


和 螺 综 链 A 前 和 螺 综 铣 痢 | 























切削 运动 
避 连续 
局 中 断 
螺纹 重 委 
选 职 旋 人 高 


从 孔 轴 进 刀 
| 螺旋 
退 丸 至 孔 轴 


起 剖 超 程 

终止 起程 

早 才 起 冲 衣 
1| 90. O000 ， 
oo oo00 | 

法 向 导 引 | 步 长 

切 向 导 5| 步 长 





确定 职 消 预 抽 





图 4.2.13 “螺纹 铣 前 ”对 话 框 〈 二 ) 图 4.2.14 “螺纹 铣 前 ”对 话 框 〈 三 ) 
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。 活 1SE 沈 项 卡 包含 用 于 定义 大 参 和 随 辣 is 动 的 参数 . 
在 图 4.2.14 所 示 “ 螺 纹 铣 前 ”对 话 框 (三 ) 的 下 部 ， 选 择 该 选项 卡 ， 弹 出 切削 运动 
参数 的 相关 设置 选项 。 
回 。 进 嫩 : 指定 进 刀 运动 类 型 。 值 为 国 : 无 进 刀 运动 ; E 国 国 刀具 以 螺旋 运动 方式 
到 达 切 削 运 动 的 起 点 ; 邮 : 进 刀 运动 是 一 条 重 直 于 切削 运动 的 直线 。 
回 “ 退 可 : 指定 退 刀 运动 类 型 。 值 为 贺 : 无 退 刀 运动 ; 国 国 刀具 以 螺旋 运动 方式 
退出 切削 运动 ; 芍 基 下 注 昌 ， 退 刀 运动 是 一 条 垂直 于 切削 运动 的 直线 。 
下 列 参 数 用 来 定义 于 如 种 如 运动 (初始 值 与 在 定义 NC 序列 的 加 工 参 数 时 指定 的 
值 相 对 应 )。 
加 ”接近 目 离 . 指定 进 刀 运动 的 长 度 。 
退 叫 距离 . 指定 退 刀 运动 的 长 度 。 
导 引 半径 导入 或 导出 时 刀具 的 相 切 圆 运 动 的 半径 。 
进 胃 和 朋 : 定义 曼 旋 进 刀 运动 的 角度 。 
退 习 角 : 定义 螺旋 退 刀 运动 的 角度 。 
法 向 导 引 步 长 . 与 导入 或 导出 运动 的 相 切 部 分 重 直 的 线性 运动 的 长 度 。 
加 ”切身 守 引 | 步 长 与 圆 形 导入 或 导出 运动 相 切 的 线性 运动 的 长 度 。 














外 和 


Task5. 演示 刀具 轨迹 





Step1. 在 弹出 的 jb 和 证 3 NE 则 污 单 中 选择 也 ar Path (播放 路 径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 
出 至 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 





Step2. 在 可 ELAY PATH 播放 蹄 往 ) 菜单 中 选择 本 于 2 和 于 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 具 的 路 径 ， 如 疼 4.2.15 
所 示 。 单 击 且 全 2 草 术 训 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 , 生成 的 CL 数据 如 图 4.2.16 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ”对 话 框 中 的 [ 关闭 | 按钮 。 


命令 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 





























Task6. 加 工 仿真 


Step1， 在 PIRI EAIH 哑 启 蹄 伍 间 法 单 中 选择 亚 Check NC 检查) 命令 。 在 弹出 的 “NC 检查 结 
果 ” 对 话 框 中 单 击 国 按钮 ， 观 察 刀具 切 割 工件 的 运行 情况 。 

Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 况 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 中 eCheckedFil8s yz。 

step3， 在 是 于 于 了 站 中 和 他 导 于 二] 
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Step4. 选择 下 拉 菜 单 江恩 与 E 曙 命令， 保存 文件 。 





芯 忻 ”视图 了 LE 但 





CL 数据 
0 品 员 中 FrorCLfile Version Wildfire 5.0 — FDOon 到 
1 再 -> MEFGHO # HUT_ MILLING | 
2 FARTID # HUT_MILLINGS 目 
3 中 中- FEATHO #26 
4 MACHIN # UNCXO1, 1 
5 和 -> CUTCON SEOMETEY TYFE 六 DOUTFUT ON_CENTEF. 
B UNITS 六 MM 
了 LOADTL ”1 
日 -CUTTER 六 5. DOooon0 
日 和 -> Ps 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000000,， 0.0 
10 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0 
11 0.0000000000, 0.0000000000,，1.0000000000,，0.0 
le SFINDIL / RENM, 1000.000000, CLY 
13 CODLNT ”DJ 
14 RAPID 
15 GOTD Ff 2. 1212812921, 2. T258330249, 10.0000000000 
ET 1 
关闭 
图 4.2.15 刀具 路 径 图 4.2.16 查看 CL 数据 


4.2.2 ”外 螺纹 铣削 


本 例 将 通过 图 4.2.17 所 示 的 零件 模型 来 介绍 外 曼 纹 铣削 的 一 般 过 程 。 


加 工 过 程 





a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结果 


图 4.2.17 “外 螺纹 铣削 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Step1. 设 园 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 HP 一 FEEEEEEET 和 命令， 将 工作 目录 
设置 全 D:\proewf5.9\work\ch04.02.02。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 车 王选 项 组 中 的 届 山 出生 选项 ， 选 中 纯 权 可 呈 选 项 
组 中 的 龟 亚 组 件 选项 ,在 党 称 文本 框 中 输入 文件 名 SCREW_MILLING， 取消 玉江 用 庙 忆 柑 疏 ) 复 
选 框 中 的 “v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 mm 下 到 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 按钮 。 





NY 








O 
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Task2. 建立 制造 模型 
Stage1. 引入 参照 模型 


Step1. 选择 F 拉 菜单 插入 OD ms 关照 模型 [E) + ee r, 装配 由 .. 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中， 选取 三 维 零 件 模型 
参照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 命令 ， 然 后 单 击 | 必 j 掖 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 对 话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 j 较 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 4.2.18 
所 示 。 


Stage2. 引入 工件 








screw_milling.prt 作为 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 捕 和 D > ”工件 如 > 装配 凶 命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 有 ES 命 令 ， 然 后 单 击 儿 | 按钮， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛 坏 工件” 对话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 胶 钮 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放置 后 如 图 4.2.19 
所 示 。 





screw_workpiece.prt, 








NC_ASM_ RIGHT NC_ASM_RIGHT 











图 4.2.18 ”放置 后 的 参照 模型 图 4.2.19 制造 模型 
Task3. 制造 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 加 ”mp> J| 操作 上 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ” 对 话 框 中 的 . 忆 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 下 拉 列 表 中 选择 国 汪 ,不 名 由 下 拉 列 表 中 选择 力量 . 

















Step3 刀具 设置 。 在 “机 床 没 轩 ”对话 框 中 的 加 i 贡 - 上 中 ， 间 起 
组 中 的 | 过 按钮 。 

Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 设置 刀具 参数 〈 图 4.2.20)， 设 置 完 毕 后 单 击 
| 应用 ”按钮 并 单 击 L_ 确定 j 按 钮 , 在 “机 床 设置 > 对话 框 中 单 击 [确定 j 掖 钮 ， 
返回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 
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文件 编辑 视图 





口 -| 区 回 岗 | Xoo 硬 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 





刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 





TOOD1 











后 隐 芒 细节 





图 4.2.20 “刀具 设 定 ”对 话 框 


OD we 和 ee ih 按钮， 在 









弹出 也 _ 睛 | 二 生生 命令 。 
Step6. 选择 下 拉 单 a “模型 基准 Dk 国 一 < 省 尘 标 系 (C).. 命令 仿 ， 系 统 弹 出 图 


4.2.21 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM_FRONT、NC_ASM_RIGHT 基准 面 和 
图 4.2.22 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ,， 单 击 [确定 按钮 完成 坐标 系 的 创 
建 。 单 击 | @ 按钮 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 

Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 量 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 , 然后 在 可 下 拉 列 表 中 选取 国 , 选取 坐标 系 ACSO 为 参照 , 在 “ 值 ” 
文本 框 中 输入 8.0， 最 后 单 击 [确定 | 按钮， 完成 退 刀 平面 的 创建 。 














取消 
图 4.2.21 “坐标 系 ” 对 话 框 多 4.2. 22 创建 坐标 系 


Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 呈 天 选 项 组 中 的 匿 恒 文本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 
0.01， 完 成 后 单 击 L_ 癣 定 “ 按钮 ， 完 成 工作 机 床 的 设置 。 


Task4. 加 工 方法 设置 











Step1. 选择 下 拉 菜 单 5 票 加 eb> 本 归公 居间 国 命令， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 
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Step2， 在 hv 相同 3 再 2 旨 菜单 中 选择 区 利和 回 Paraneters ( 考 数 】 靳 让 
EEN 于 揽 先 框 ， 然 后 选择 轩 池 缠 舍 今 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 
击 [L_ 形 定 _j 掖 钮 。 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “螺纹 铣削 ”对 话 框 

Step3. 在 编辑 序列 参数 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 ， 设 置 基本 加 工 参 数 如 图 4.2.23 所 示 。 
完成 设置 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 文件 吧 ) 菜单 中 的 国 玉 命令 。 接 受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “保存 
副本 ”对 话 框 中 的 [ 确定 j 以 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 的 [确定 | 控 
钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 “螺纹 铣削 ”对 话 框 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 选择 二 二 | 选项 卡 ， 设 置 加 工 参数 如 图 
4.2.24 所 示 。 单 击 “ 螺 纹 深度 ”选项 组 中 的 按钮 ， 弹 出 “选取 ”菜单 。 

Step5. 选择 下 拉 菜 单 岳 六 (Dp 【ES 二 > 命令 ， 系 统 弹 出 “基准 
平面 ”对 话 框 ， 然 后 选取 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 参照 ， 设 置 约 束 类 型 为 距 妃 芋 ， 在 “ 平 























移 ” 文 本 框 中 输入 偏 距 信 15， 最 终结 果 如 图 42.25 所 示 ， 单 击 “ 选 取 ” 菜 单 中 的 [确定 | 梯 饥 。 


如 编辑 序列 莽 数 “ 螺 综 鱼 判 " 





辟 忻 全 ) 编辑 时) 访 息 代 ) 工具 





参数 [ 营 玉 | 全 部 | 类别 : [所 有 类 别 。 ”| 
la jm 本 
佑 数 名 螺 综 钞 肖 | 
切 前 |) 坦 冶 : 
号 进 络 县 
目 由 坦 苔 | 
RETRACT_FEED -| 上 U Se 
螺 级 ; 埋 阁 量 1 上 
螺 综 进 阅 单位 NER | 一 间 [| 
切入] 坦 阁 量 | < | 
必 莽 0.01 | 全 
| < [| [EE 
允许 辊 廊 芷 件 0 - 
内 口角 90 
主轴 速率 300 
冷却 液 选 项 于 
晤 当下 入 13.5 


确定 职 背 曲 隐 蕊 细节 





图 4.2.23 ”编辑 序列 参数 “螺纹 铣削 ”对 话 框 


Step6. 在 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 选择 茧 置 螺 屋 | 远 项 卡 ， 在 用 机 W 负 交 项 组 中 选择 
可 委 醒 天 选项 , 如 图 4.2.26 所 示 。 然 后 单 击 [+ j 胺 钮 , 选取 图 4.2.27 所 示 的 轴线 A_2, 在 “ 选 
取 ” 对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 。 
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四 螺 综 钳 削 







偏 移 后 的 基准 面 
/ 


/ 
/ 
/ 


ADTMI 





图 4.2.24 “螺纹 铣削 ”对 话 框 图 4.2.25 ”创建 育 孔 终止 面 


马 螺 绍 链 削 





定义 螺 统 wd 污 和 旦 | 时 千 | 


保 置 规则 起 据 
LE 全 特 证 竹 








[| 





螺 党 链 淹 扫描 属 最 近 扫描 的 起 始 孔 5 凸 台 ~ -选取 此 其 涌 
广 失职 顺序 队 | 选取 此 基准 轴 
确定 | 取消 | 预览 
图 4.2.26 “放置 螺纹 ”选项 卡 4.2.27 ”选取 基准 轴 


Step7. 在 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 选择 证 用 项 卡 ， 并 设置 图 4.2.28 所 示 的 参数 。 


蝶 司 
Step8. 在 “螺纹 铣削 ”对 话 框 中 选择 送 司 ) 远 项 卡 ， 并 设置 图 42.29 所 示 的 参数 ， 
然后 单 击 [确定 | 校 饥 ， 完 成 螺纹 铣削 参数 的 设 定 。 
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TEST 





和 曙 综 狂 间 | 


iy 





螺 综 选 职 | 由 
[用 P 定 久 "| te 


TP 






































切削 运动 
加 连续 司 顺义 
全 中 断 局 族 义 
螺纹 重 查 
选取 施 合 高 






| 螺旋 


ii 


;3.0000 7 







起 如 超 程 
终止 想 程 







1 3.0000 | 
30. 0000 [50 0000 
,a0. 0000 
a0. 0000 ' 
法 向 导 引 步 长 oo | 


= 二 = 


切 向 导 引 步 长 ‘| 0. 0000 ， 





图 4.2.28 “ 钳 曾 螺纹 ”选项 卡 图 4.2.29 “螺纹 进 刀 与 退 刀 ”选项 卡 
Task5. 演示 刀具 轨迹 


Step1， 在 相生 由 条 车 单 中 选择 了 lay Path 措 放 蹄 径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 
和 PLAY FATH (播放 路 径 ) 菜单 。 

Step2， 在 PININEATH 播放 足 性 间 帮 单 中 选择 好 对 庆 天 开放 出 命 今 , 此 时 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 早 击 “播放 路 人 笃 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 可 以 观察 刀具 的 路 径 ， 其 刀 
具 路 径 如 图 4.2.30 所 示 。 单 击 加 3 得 栏 可 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 4.2.31 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 控 负 。 


Task6. 观察 仿真 加 工 


Step1， 在 PIRI FAI 蜡 吏 蹄 征 攻 单 中 选择 亚 Check WC 检查 ) 命令 。 在 弹出 的 “NC 检查 结 
果 ” 对 话 框 中 单 击 铺 控 钮 ， 观 察 刀具 切割 工件 的 运行 情况 ， 仿 真 结果 如 图 4.2.32 所 示 。 

Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 器 | 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 avoneckeaFies|iz 

Step3， 在 Bw 下 于 3 则 灿 到 划 守 单 中 依次 选择 于 Bb 和 sclde2 
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Step4. 选择 下 拉 菜 单 日 。==> 


























1 $ 中 -> NFSHO / SCREW_NMILLING 和 
2 FARTHO / SCREW NILLING ， 
3 和 -> FEATHO / 26 
4 MACHIN / UNCXO1, 1 

:3Y BEX 5 和 -> CUTCOM_ SEOMETRY TYFE / OUTFUT ON_CENTER 

二 6 UNITS # MM 

3 T LDOAnTL / 1 

3 8 和 -> CUTTER / 8.000000 

: :+ 9 种 -> CsYSs 1.0000000000, 0.0000000000，0.0000000000, 

: 三 汪 半 ， 10 0.0000000000，1. 0000000000，0. 0000000000, 

站 11 0.0000000000，0. 0000000000，1. 0000000000, 

人 12 SFINDL / REM, S00.000000, CIN 

= 13 CODLNT / ON 

a 14 RAFID 

= 15 OTD 六 20. 3045845554, 46. 3638735102, 8.0000000000 = 

二 [ Mn ] kh 


关闭 


图 4.2.30 “刀具 路 径 图 4.2.31 查看 CL 数据 





图 4.2.32 ”NC 检测 结果 


第 5 章 车 削 加 工 





| 本 章 将 通过 一 个 典型 范例 来 介绍 车 削 加 工 的 方法 ， 其 中 包括 区 域 车 肖 、 
轮 廊 车 削 、 凹 档 车 削 和 螺纹 车 削 。 在 学 过 本 章 之 后 ， 希 望 读者 能 够 热 练 掌握 一 些 车 削 加 工 
方法 。 


5.1 区 域 桔 前 








区 域 车 削 用 于 加 工 用 户 指 定 材料 的 区 域 。 在 加 工区 域 中 ， 刀 有 共 按 照 补偿 深 度 On 
料 。 区 域 加 工 走 刀 方式 灵活 。 下 面 以 图 5.1.1 所 示 的 模型 为 例 介 绍 区 域 车 削 的 加 工 过 


ma 证 < 


a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结 
图 5.1.1 区 域 车 削 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


狐 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提 示 如 下 : 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 至 任国 =p 和 机 时 车 介 令 ， 桨 工作 目录 设 
置 他 D:\proewf5.9\work\ch05.01\。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 训 和 加 一 > [二 于 于 ， 洋 出 “新 建 ”对 话 框 ，。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 -类 型 -选项 组 中 的 映 瞻 制 总 选项， 选中“ 子 类 型 选项 
组 中 的 各 匹 组 件 选项 ， 在 党 称 文本 框 中 输入 文件 名 area_turning， 取 消 二 长 用 品名 模 根 复 选 框 中 
的 “VY ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 j 榨 钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 的 模板 选项 组 中 选取 "5" me 模板 ， 然 后 
在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 按 乌 。 


Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 




















Step1. 选取 命令 。 选择 下 拉 菜 单 插入 伞 ”m 知 。 。 戎 腿 模 型 区) | esp 型， 装配 总) 
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命令 ， 系 统 弹出 “打开 ”对 话 框 。 
step2， 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零 件 模型 
并 将 其 打开 。 系 统 弹出 “特征 ”操控 板 。 


Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 了 村 对 合 仿 ， 然 后 单 击 | 上 按钮， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 列 定 腔 钮 ， 完成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 5.1.2 
所 示 。 








tsm.prt 作为 参照 零件 模型 ， 








Stage2. 创建 工件 





Stepl 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单项 MD ep 工作 四 
一 入 自动 T 件 上 命令， 系统 弹 出 “创建 工件 ”操控 板 。 

Step2. 单 击 操控 板 中 的 畏 按 钮 ， 然 后 在 模型 树 中 选取 妆 严 Astner_rsrs 以 作为 放置 毛 坏 工 
件 的 原点 ， 然 后 单 击 操控 板 中 的 .总 而 | 按钮 ， 在 古国 文本 框 中 输入 35.0， 然 后 单 击 回 车 刍 
单 击 操控 板 中 的 | 攻 接 钮 ， 完 成 工件 的 创建 如 图 5.1.3 所 示 。 

















NC_ASM_FRONT 





NC_ASM_FRONT 


参照 模型 






NC_ASM_TOP NW 2 S 
= Nc _ASM_RIGHT 人 NC_ASM_RIGHT 
Ca 坏 *、 ee 





图 5.1.2 放置 后 的 参照 模型 


图 5.1.3 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 


Stepl. 选取 命令 。 
置 ” 对 话 框 。 


Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 | 局 按钮， 系统 弹出 “机 床 设 置 ” 对 话 


框 。 在 机 床 类 型 外 | 下拉 列表 中 选择 国 理 |, 在 甘 卉 数 如 下 拉 列 表 中 选择 国 下 , 如 图 5.1.4 所 示 。 


选择 下 拉 菜 单 频 票 号 eb> 浊 操 作 趾 命令， 此 时 系统 弹出 “操作 设 














至 件 到 


Bx 





机 床 名 称 虹 ) 


| 

机 床 类 型 全) 人 [车 打 一 ”位置 (L) | 

转 卉 数 员 [TR | ES 
启用 EM 探测 




















输出 0) | 主轴 (8) | 进 给 量 到 ) | 划 放 行程 四 | 


后 处 理 器 选项 
后 址 理 器 名 称 


万 具 总 ) | 行 竹 闻 | 循环 阅 ) | 注释 由 | 组件 





[确定 ] 职 涌 有 | 


图 5.1.4 “机 床 设置 ”对 话 框 
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step3， 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 的 哆 十 加 选项 卡 中 ， 单 击 蜡 本 古村 项 
组 中 的 .aL 按 钮 。 

Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 设 置 刀具 参数 如 图 5.1.5 所 示 ， 单 击 “ 刀 具 设 
定 ” 对 话 框 中 的 | ”应 用 以 钮 , 然后 单 击 L_ 确定 ”| 按钮 , 返回 到 “机 床 设置 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 [L_ 确定 ” ] 按 钮 ， 完 成 机 床 设置 ， 返 回 “ 操 作 设 








置 ” 对 话 框 。 








和 如 有 具 设 定 
妆 忻 ”编辑 视图 


























0 "区 日 袁 | Xoo 国 
刀具 位 置 。 ”刀具 标识 刀具 类 型 
确定 取消 向 隐藏 骨节 
图 5.1.5 “ 轧 具 设 定 ” 对 话 框 
Step7. 选择 下 拉 菜 单 中 拍 册 mm 国有 EL: 忆 时 村 





系 ” 对 话 框 ， 如 图 5.1.6 所 示 。 鬼 住 Ctrl 键 依次 选择 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_FRONT 
基准 面 和 图 5.1.7 所 示 的 曲面 1 为 三 个 参照 平面 ， 单 击 | 确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创建 。 单 击 
_59 按钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 


Y -NC_ASM_TOP 


HC_hSNM_RIGHT:F1 ! 蔡 淮 平 面 
HC_hSM_FRDOHT:F3 ! 世 准 平 面 ) 


曲面 :zz ( 伸 出 项 ) AREA TY..， 在 ... 上 元 
NC_ASM_FRONT X 
N 
Er 二 = N 
确定 | 取消 ASM pa 


图 5.1.6 “坐标 系 ” 对 话 框 图 5.1.7 创建 坐标 系 





Step8. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 时 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
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出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 因 本 下 拉 列 表 中 选取 世 于 选项 ， 选 取 坐 标 系 ACS1 为 参照， 
在 忆 时 文本 框 中 输入 20.0， 然 后 单 击 回 车 键 ， 最 后 单 击 | 确定 按钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 








Task4. 加 工 方法 设置 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 村 票 中 ”ee 匡 区 域 车 削 点 ) 命令 ， 如 图 5.1.8 所 示 ， 此 时 系统 弹 
出 “序列 设置 ” 沫 单 。 
Step2. 在 系统 弹出 的 bu 








和 03 和 疱 单 中 选择 图 5.1.9 所 示 的 复 选 杠 ， 然 后 选择 








bp HC SEQUENCE WC 序列 ) 
| 步 最 所) seqg Setup [序列 设 站 ) 攻 
到 | 工艺 管理 器 员 ) 和 要 SEQ SETIUF (序列 设置 ) 
J- 州 操作 心 ) Hame 名称) 
用 户 定名 凶 ) Comments [性 释 ) 
= Tool 四 有 具 ) 
自动 四 孔 血 ) | parameters (以 数 
Ee 区 域 车 淹 羽 ) Coord Sws [ 尘 标 圣 ] 
| 叫 柚 车 前 总 ] ”Tool Motions (WW 县] 云 动 ) 
al 理 麻 车 削 饭 ) start [起 始 ) 
喘 螺 过 车 削 中 End 浇 目 ) 
钻 孔 三) Done (人 E 成 ) 
手动 步骤 出) guit 0R 出 ) 
图 5.1.8 “区 域 车 前 ” 羔 单 图 5.1.9 “序列 设置 ”六 








Step3. 在 系统 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 |_ 确定 ”| 咬 钮 。 
Step4. 在 系统 弹出 的 “编辑 序列 参数 “区 域 车 削 ' ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 
5.1.10 所 示 , 选择 下 拉 菜 单 交 件 名 菜单 中 的 国 玉 命令 . 将 文件 命名 为 milprm01, 单 击 “ 保 














存 副 本 ”对 话 框 中 的 | 确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “区 域 车 前 ”对 话 框 中 的 





| 确定 | 掖 钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 弹出 图 5.1.11 所 示 的 “刀具 运动 ”对 话 框 。 

Step5. 在 系统 弹出 的 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 搬入 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 图 5.1.12 
所 示 的 “区 域 车 削 切 削 ” 对 话 框 〈 一 )。 

Step6， 此 时 在 系统 嘱 得 嗓音 间 名 序 - 的 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 手 和 Dp。 制 几 何 名 
一 > 了 车 站 乾 康 中 命令， 系统 弹出 图 5.1.13 所 示 的 “车 削 轮 廊 ” 操 控 板 ， 依 次 单 击 操控 
板 中 的 器 一 w 按钮， 系统 弹出 的 “ 草 绘 ”对 话 框 ， 选 取 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 
绘 参照 ， 方 向 选 为 左 。 单 击 [草签] 按钮 ， 进 入 草 绘 环境 后 ， 选 取 NC_ASM_TOP、 
NC_ASM_RIGHT 基准 平面 为 草 绘 参照 。 绘 制图 5.1.14 所 示 截 面 草 绘 。 

说 明 : 绘制 截面 草图 时 可 将 毛坯 隐藏 ， 截 面 草图 都 是 沿 着 模型 的 轮 廊 线 ， 
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如 编辑 序列 参数 “区 域 车 前" 
交尾 是 ) 编辑 于 ) 信息 I) 工具 

允 数 大 条 | 全 部 | 。 类 刚 : [所 有 类别 
er 
夭 数 名 区 域 车 前 
切削 |) 坦 络 : 

缴 进 给 量 
自由 进 阅 
RETRALT FEED 
切 六 进 绎 量 
步 长 深度 A 
过 在 
公主 辊 廊 坛 忻 
多 证 粗 加 工 苹 件 
允许 7 二 性 
终止 墟 程 
起 鹿 址 程 
扫描 关 型 
粗 加 工 选 项 
切割 方向 

主轴 速率 
冷 去 0 浪 选 项 
刀具 定向 





图 5.1.10 “编辑 序列 参数 “区 域 车 削 ” ”对 话 框 


坏 件 AREA TURHINS WEK D1.FRT 








车 前 辊 廊 无 项 目 
开 姐 延伸 结束 延伸 
”入 问 z 侧身 
f 正身 “ 正身 
{ 位 同 X 布 自 
编辑 里) 中 
类 型 切削 选项 
< 刀具 路径 的 起 点 》 | 
拐角 亲人 








图 5.1.11 “刀具 运动 ”对 话 框 图 5.1.12 ” “区域 车 削 切 前 ”对 话 框 《〈 一 ) 
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Tm 法 了 71 项 [全 村 >| 
meihnm 必 本 | sn rrr | ll Vorlv)x 


图 5.1.13 “车削 轮廓 ”操控 板 





图 5.1.14 截面 草图 
Step7. 完成 草 绘 后 ， 单 击 工 具 栏 “完成 ”按钮 X ， 结 果 如 图 5.1.15 所 示 。 单 击 “ 车 削 
轮廓 ”操控 板 中 的 加 要 | 按钮 ， 可 以 预览 车 前 轮 廊 如 图 5.1.16 所 示 ， 然 后 单 击 儿 按钮 。 





图 5.1.15 ”选择 方向 图 5.1.16 ”预览 轮廓 轨迹 


step8. 定义 延伸 方向 。 在 “区 域 车 削 切 前 ”对 话 框 (一 ) 中 单 击 L? 按钮 ， 此 时 对 话 框 
如 图 5.1.17 所 示 ， 在 该 对 话 框 的 开 恕 证 仲 区 域 中 选择 时 X 正 早 单 选项 ， 结 果 如 图 5.1.18 所 示 ， 
然后 在 结束 延伸 区 域 中 选择 昌 x 正 向 单 选项 ， 结 果 如 图 5.1.19 所 示 。 

Step9 在 “区 域 车 削 切 削 ” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 [多 有 边 钮 ， 然 后 在 “刀具 运动 ”对 话 杠 


中 单 击 [ 确定 | 校 钮 ， 完 成 车 削 轮 廊 的 设置 。 





区 域 车 削 | 切削 
切削 定 必 
蔚 件 AREh TURHING WEE D1.FRT 
车 淹 乾 订 Fl2 ( 硅 淹 轮 碎 _1) 





开始 延 井 时 束 延 昼 
局 7 正 向 局 7 正身 
辐 工商 向 厚 荆 负 向 
揣 可 下 同 转正 向 
站 站 向 站 站 向 
名 元 加 





1 vvx Wal 
图 5.1.19 XX 正 同 的 延伸 方 辐 (二 ) 


图 5.1.17 “区 坯 车 削 切 前 ”对 话 框 〈 二 ) 


Task5. 演示 刀具 轨迹 
区 单 中 选择 妃 字 Path (播放 蹄 径 ) 命 仿 ， 此 时 系统 弹 





Step1. 在 弹出 的 hv 时 3 
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tH Ww FLAY PATH 播放 蹄 入) 菜单 。 





step2， 在 国生 单 中 先 择 国 S23 全 仿 ， 漳 出 “播放 路 径 ” 对 
话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 其 的 路 径 ,， 如 图 5.1.20 
所 示 。 单 击 且 全 2: 基本 寺 开 窗 口 查看 生成 的 CL 数据 ， 其 CL 数据 如 图 5.1.21 所 示 。 


Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 以 钮 。 
Task6. 加 工 仿真 


Step1. 在 本 ELEAIH 量 吏 蹄 征 J 攻 单 中 选择 亚 Chack tC 检查 ) 命令 。 观 察 刀 具 切 割 工 件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 屿 护 钮 ， 运 行 结果 如 图 5.1.22 所 示 。 

注意 : 在 此 步骤 操作 前 应 先 将 毛坯 显示 出 来 。 

Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 站 按钮， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 gg 关闭 仿真 软件 。 


各 LL 记 | [守成 序 到 | ] 命令 。 
































Step3. 在 下 3ER 





130 soTo FF 10.9141430150, 0.0000000000, -30. 5358735440 = 
131 SOTO 11.4141450404, 0.0000000000, -31.0858775S12 

132 CIRCLE / 9.9999201902, 0.0000000000, -32.50007T9325B, 中 

133 0.0000000000, 1.0000000000, 9.0000000000, =. O000000000 

134 soTo FF 11.9999201301, 0.0000000000, -32.,5000T727313 

135 soTo fF 12.0000000001, 0.0000000000, -55.00001B8903 

136 SO0TD FF 14.2999318738, 0.0000000000, -55., 000027BSS2 

137 CIRCIE / 14.29997233B2, 0.0000000000,，-57.000027TBS32, 中 
138 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0000000000, .0000000000 

139 SO0TD / 15. 714188B342, D0.0000000000, -55. S5858188314 

140 SOTD /15.9141882529, 0.0000000000, -55. T858172238 

141 CIRCLE / 14.4999719550, 0.0000000000, -5T7. 200028050B, 吊 
le 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0000000000, .0000000000 

143 SO0TD /18.4999719550, 0.0000000000, -5T. 2000280508 

1 4 和 4 SO0TD ”16. 4999719550, 0.0000000000, -80. 2000280506 

145 S0TD FF 22.0000000000, 0.0000000000, -80. 2000280508 

146 CODLNT ”DFT _ 
147 SFINDL / OFF 日 
148 -2 END / 
149 FINI vr 


无 闭 





图 $.1.20 “刀具 行走 路 径 图 5.1.21 CL 数据 


Task7. 切 减 材料 


Stepl. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 手 信 DD ee 材料 去 除 切 前 名 命令 , 系 统 弹 由 I 
菜单 ， 然 后 在 此 菜单 中 选择 二 医 域 牛 前 探 作 : 0F010 本 
菜单 

Step2. 在 弹出 昼 计 3 呆 料 册 际 7) se 菜单 中 选择 E> 命 








必 
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此 时 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 。 
Step3. 在 模型 树 中 选取 工件 一 一 AREA_TURNING_WRK_01， 然 后 选择 “相交 元 件 ” 
对 话 框 中 的 [ 确定 j 控 钮 ， 完 成 材料 切 减 ， 切 减 后 的 模型 如 图 5.1.23 所 示 。 


图 5.1.22 ”运行 结果 图 5.1.23 ” 切 减 材料 后 的 模型 
Step4. 在 训 健 加 | 菜单 中 选择 与 由 命令 ， 保 存 文件 。 








5.2 轮廓 村 前 





在 和 车削 加 工 中 ， 轮 廓 加 工 主要 用 于 和 苗 削 回转 体 零 件 的 外 形 轮廓 。 在 加 工 中 需要 通过 对 
话 框 指定 加 工 零 件 的 外 形 轮 廊 ， 刀 具 将 沿 看 指 ET 下 
面 以 图 5.2.1 押 示 的 模型 为 例 来 说 明 轮 廓 车 前 加 工 的 一 般 操 作 步 


pe 加 工 过 程 av 


a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结 
图 5.2.1 轮 廊 车 削 





Re 
mm 
~ 





Task1. 调 出 制造 模型 

Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 攻 8 一 > 国术 玫 I 全 今 ,将 工作 目录 
设置 全 D:\proewf5.9\work\ch05.02\。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 立 件 EE 一 加 本 人， 未 统 弹 出 “文件 打开 ”对 话 框 。 

Step3. 在 系统 弹出 “文件 打开 ”对 话 框 中 选择 area_turning.asm， 然 后 单 击 “ 文 件 打开 ” 
对 话 框 中 的 打开 "按钮 ， 将 文件 打开 。 

Task2. 加 工 方法 设置 











Stepl. 选择 下 拉 菜 单 | 此 构思 ， 思 利索 麻生 淹 灾 站 命令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 
菜单 。 

Step2. 在 弹出 的 ME 党 所 污 单 中 选择 EB 和 到、 Eu fl 
加 Tool Motions 四 具 运动) 复 选 枉 ， 然 后 选择 加 汪汪 命 令 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 杠 








第 5 








中 选择 下 拉 菜 单 莹 fm 和 壮 建 命令 ， 


”应 用 ”| 和 和 [ 确定 | 按钮。 


站 忻 ”编辑 视图 
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然后 设置 疼 5.2.2 所 示 的 刀具 参数 ， 依 次 单 击 


口 -| 队 器 J x so 用 | 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 滞 单 | 偏 移 表 


导 有 具 位 置 必 具 标识 局 具 尖 型 
1 TOOD1 车 削 | 


确定 职 消 大 隐藏 细节 
图 5.2.2 


如 编辑 序列 莽 数 “ 轮 麻 车 前 " 
了 Y 忻 于】 编辑 下) 信息 让 ) 工具 





参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 押 有 大 列 | 


S00 
基数 名 
切削 进 结 

性 进 给 量 
自由 进 络 
RETRACT_FEED 
切入 进 给 量 
公 兰 

名 许 毛 二 
允许 z 十 忻 
切割 方向 
切入 角 

拉 伸 角 

接近 距离 
退 如 距离 
主轴 速率 
冷却 注 选 项 
刀具 定向 





轮 碎 车 前 








“刀具 设 定 ” 对 话 杠 



























图 5.2.3 “编辑 序列 参数 “轮廓 车 前” 对话 杠 
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Step3. 在 系统 弹出 的 “编辑 序列 参数 “ 轮 廊 车削” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 
图 5.2.3 所 示 ， 选 择 下 拉 菜 单 交 件 四 菜单 中 的 国 玉 命令 . 将 文件 命名 为 milprm02， 单 击 “ 保 
存 副 本 ”对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 单 击 “ 编 辑 序列 参数 “轮廓 车 削 ' ”对 话 框 中 的 
[确定 ” j] 校 钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 弹出 “刀具 运动 ”对 话 框 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 括 入 按钮， 此 时 系统 弹出 “ 轮 廊 车 削 
切削 ”对 话 框 。 

Step5. 选择 车 前 轮 廊 。 在 模型 树 里 面 选取 - 哆 车 前 轮 库 1 [车 前 轮 席 ] 。 

Step6. 在 “轮廓 车 削 切 削 ”对话 框 中 单 击 [% 接 钮 ,然后 在 刀具 运动 "对话 框 中 单 击 [确定 | 
按钮 ， 完 成 轮廓 车 削 的 设置 。 


Task3. 演示 刀具 轨迹 




















Step1. 在 弹出 的 lb 和 由 二 NE 则 污 单 中 选择 也 sv 了 Path (播放 路 径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 








Step2， 在 国 下 LI 汪 菏 单 中 选择 E 全 半 个 今 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 
话 框 。 

Step3. 单 击 “播放 路 径 ”对 话 框 中 的 
所 示 。 单 击 且 人 2 :2 划 夺 : 寺 开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 


Task4. 加 工 仿真 





按钮 ， 观 测 思 有 具 的 路 任 ， 如 图 5.2.4 


























TH 门下 1 


Step1. 在 攻 IE 各 衣 某 单 中 选择 到 Check WC 检查 ) 命 今 ,。 观察 刀具 切 市 工作 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 轧 上 按钮， 运行 结果 如 图 5.2.5 所 示 。 
Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 站 按钮， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 ChackeaFiealj 锯 ， 关 闭 仿真 软件 。 
Step3， 在 Bu 四周 镍 8 到 昌 守 单 中 选取 异 











one Seqg [守成 序列 ) 命令 。 








图 5.2.4 刀具 路 径 图 5.2.5 ”NC 检测 结果 
Task5， 切 减 材 料 


Stepl. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 插入 ee 材料 去 除 切 前 如 命令 , 系统 弹出 国 
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菜单 ， 然 后 在 此 菜单 中 选择 2: 连 麻 车 削 ， 抬 作 : 0F010 ，| 比 时 系统 弹 由 全 寺 2 站 
菜单 。 

Step2. 在 阐 出 ET 和 汪 单 直选 择 FRITERJ 一 > 人 ^， 
此 时 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “相交 元 件 ” 对 话 框 中 单 击 | 自动 添加 | 控 钮 和 蝇 | 按 钮 ， 然 后 选择 “相交 元 件 ” 
对 话 框 中 的 [确定 | 校 钮 ， 完 成 材料 切 减 。 

Step4. 在 变 健 四 下 拉 菜 单 中 选择 局 吕 量 命令 ， 保 存 文件 。 








5.3 四 槽 车 前 


叫 权 车 痢 主 要 用 于 加 工 棒 料 的 四 横 部 分 。 加 工 四 横 时 ， 刀 其 切 制 工件 时 是 垂直 于 回转 
体 轴 线 进行 切 制 的 ， 四 模 切 章 用 的 思 上 其 两 侧 部 有 切 着 为 ， 且 刀 其 控制 点 在 左 侧 刀 尖 半 径 的 
中 心 ， 故 可 对 四 模 两 侧 同 时 进行 车 章 。 

下面 以 图 5.3.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 四 槽 车 一 加 工 的 一 般 操作 步 缀 。 


一 


a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结 果 
图 5.3.1 ”四 槽 车 削 











Task1. 调 出 制造 模型 


Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 下 全 区 ep 3 风 且 E34 届 卫 时 命 令 ， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch05.03\。 

Step2. 选择 下 拉 沫 单 立 首 上 后 _=> 直下 和 从 令 ， 系 统 弹 出 “文件 打开 ”对 话 框 。 

Step3. 在 系统 弹出 “文件 打开 ”对 话 框 中 选择 “area_turning.asm”， 然 后 早 击 “文件 打 
开 ” 对 话 框 中 的 打开 “按钮 ， 将 文件 打开 .。 











Task2. 加 工 方法 设置 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 步骤 名。 哲人] 四 槽 车 亨 6) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 
菜单 。 

Step2. 在 弹出 的 于 EE 3 虽 宁 单 中 选择 = 
加 Tool Hotions 四 具 运 动 ) 复 选 框 ， 然 后 选择 加 要 于 济 合 今 。 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 
中 选择 下 拉 菜 单 交 件 一 w ”新 尘 命令 ， 然 后 设置 图 5.3.2 所 示 的 刀具 参数 ， 依 次 单 击 
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| ”应 用 ”| 和 [ 确定”) 饵 ， 











他 性 ”编辑 视图 
0 "你 罩 观 X cz 面 | 
如 具 位 置 避 具 标识 习 有 具 汪 型 
1 TOOD1 车 淹 
2 TOODE 车 淹 
确定 取消 牛 隐藏 细节 




















一 般 | 设置 | 切 到 | 激 据 | 材料 清单 | 坊 稼 表 


多 称 : 
TDDD3 
站 型 ; 


| 车 前 披 口 | 








图 5.3.2 “刀具 设 定 ” 对 话 框 


加 编辑 序列 参数 “四 模 车 削 | 
文件 正 ) 蝙 辑 外 ) 信息 人 工具 





参数 | 基本 | 全 部 类 别 ; | 所 有 类 别 | 


500 


等 煞 名 


















允许 存 族 坯 件 
多 计 粗 加 工 志 件 
允许 三 坯 件 
扫描 类 型 
粗 加 工 选 项 
切割 方向 

坡 口 终止 尖 型 
安全 距离 

接近 距离 

退 姑 距离 

主轴 速率 

冷 坟 选项 
刀具 定向 








叫 机 车 前 


类 型 1 

世 限 粗 加 工 
标准 
没有 后 退 切 割 





“编辑 序列 参数 “四 槽 车 前 ”对话 杠 


第 5 章 车 削 加 工 187 





Step3. 在 系统 弹出 的 “编辑 序列 参数 “ 凹 槽 车 前 ' ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 
5.3.3 所 示 ， 选 择 下 拉 菜 单 交 件 外 菜单 中 的 国 玉 命令 。 将 文件 命名 为 milprm03， 单 击 “ 保 
存 副本 ”对 话 框 中 的 [确定 按钮 , 然后 单 击 编辑 序列 参数 “轮廓 车 削 ” 对 话 框 中 的 L_ 确定 “| 
按钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 弹出 “刀具 运动 ”对 话 框 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 轿 入 按钮， 此 时 系统 弹出 “四 槽 车 削 
切削 ”对 话 框 。 

Step5. 此 时 在 系统 记得 到 茸 前 台 席 - 的 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 插入 四。 ep 制 寺 几何 加 
一 > 1 车站 懂 康 四 命令， 系统 弹出 图 5.3.4 所 示 的 “车 削 轮廓 ”操控 板 ， 依 次 单 击 操控 
板 中 的 让 按钮 ， 系 统 弹 出 的 “ 草 绘 ” 对 话 框 ， 选 取 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 
绘 参照 ， 方 向 选 为 左 。 单 击 [ 章 缀 | 按钮 ， 进 入 草 绘 环境 后 ， 选 取 NC_ASM_TOP、 
NC_ASM_RIGHT 基准 平面 为 日 绘 参照 。 绘 制图 5.3.5 所 示 的 截面 理 绘 。 

说 明 : 绘制 截面 草图 时 可 将 毛坯 隐藏 























可 吹 RS 
LE 1 volv)X 


图 5.3.4 “车 曾 轮 廊 ” 操 控 板 








Step6. 完成 草 绘 后 ， 单 击 工具 栏 “ 完 成 ”按钮 YX ， 结 果 如 图 5.3.6 所 示 。 单 击 “ 车 削 轮 
廓 ”操控 板 中 的 加 到 按钮 ， 可 以 预览 车 削 轮 廊 如 图 5.3.7 所 示 ， 然 后 单 击 儿 | 按钮。 

Step7. 定义 延伸 方向 。 在 “四 槽 车 前 切削 ” 对 话 框 中 单 击 [? | 按钮 ， 此 时 对 话 框 如 图 5.3.8 
所 示 , 在 该 对 话 框 的 开始 让 种 区 域 中 选择 晤 * 正身 单 选项 , 结果 如 图 5.3.9 所 示 , 然后 在 结束 延 人 
区 域 中 选择 各 x 正 向 单 选项 ， 结 果 如 图 5.3.10 所 示 。 


中 机 车 前 切 前 








茹 淹 定 六 
车 性 AREA_ TURNING WRE D1.PRT 
车 淹 轮 碎 F17 库 削 辊 序 2 





于 证 人 结束 延伸 
、 六 这 正 向 | 加 正身 

YY 2 ES E 
图 5.3.6 ”选择 方向 回 z 笛 向 全 7 页 疝 
加 站 下 千 名 XX 正 向 
| 时 7X 负 向 全 站 向 


加 天 回 无 





ll So w x | 


图 5.3.7 了 预 宽 轮 廊 轨 迹 图 5.3.8 “四 槽 车 痢 切 章 ” 对 话 框 
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Step8. 在 < 思 权 车 削 切削 ”对 话 框 中 单 击 |Y 胺 钮 ,然后 在 < 刀具 运动 ?对话 框 中 单 击 [ 兢 定 ] 
按钮 ， 完 成 凹 槽 轮廓 的 设置 。 


Task3. 演示 刀具 轨迹 





0 弟 中 选择 人 La Fath (播放 路 笃 ) 命 仿 ， 系 统 弹 


Stepl. 在 系统 弹出 的 时 
出 至 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 

Step2， 在 PINEATH 蜡 吏 帆 征 J 攻 单 中 选择 结语 寺 | 尖 吉 讶 克 命 今 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 具 的 路 径 ， 其 刀具 路 
径 如 图 5.3.11 所 示 。 单 击 国 3 由 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 5.3.12 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ”对 话 框 中 的 | 关闭 按钮。 























箭头 方 问 
ae 





2 FARTHO /AREA TURNING 
3 中 -> FEATHO / TS55 
4 MACHIN 7 UNCXDO1, 1 
、 、 5 $$-> CUTCOM GEOMETEY TYFE / DUTFUT ON CENTER 

图 5.3.9 义 正 问 的 沿 伸 方 则 (一) 6 HITS ”WIN 

7 TURRET / 3 
i 1 3 $$-> Csrs / 1.0000000000, 0.0000000000，0.0000000000，0.0 

9 0. 0000000000,，1. 0000000000，0. 0000000000，0.0 
10 0. 0000000000,，0. 0000000000，1.0000000000，0.0 
| SPINDL ” REN 1200.000000, CIY 
12 COOLNT / OH 
13 RhFID 
14 GOTO / 15.1883826614, 0.0000000000，-29.9000000000 
15 FEDRAT ” S00.000000, MMEM 
16 SoTO /7.1000000000,，0.0000000000，-29.9000000000 
17 SOTO / 15.18683826614, 0.0000000000，-29.9000000000 
18 COOLNT / OFF 
19 SFINDL / OFF 
20 $4-> END ! 


21 FINI 





六 财 





图 5.3.11 “刀具 路 径 图 .3.12 ”查看 CL 数据 
Task4. 加 工 仿真 


Step1. 在 RE ES 菏 单 中 选择 到 Check Qe 检查 ) 命令 , 观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 甸 掖 钮 。 

注意 : 在 此 步骤 操作 前 应 先 将 毛坯 显示 出 来 。 

Step2. 演示 完成 后 ,， 单 击 软件 右上 月 的 | 下 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 


VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 cave Checked Files | 按 饵 ， 关闭 仿真 软件 。 
Step3， 在 村 本 和 0 辣 鞠 单 直选 取 有 二 本 5 间 合 今 











Hj “xo 
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Step4. 在 变 赃 如 下 拉 菜 单 中 选择 局 I 强 命令 ， 保 存 文件 。 


5.4 外 螺纹 车 前 


螺纹 NC 序列 用 于 在 数控 车 床上 切削 螺纹 。 螺纹 可 以 是 外 螺纹 和 内 螺纹 , 也 可 以 是 不 
的 或 贯通 的 。 此 NC 序列 不 从 屏幕 上 的 工件 切除 任何 材料 ， 然 而 会 产生 适当 的 刀 有 其 轨迹 。 
过 章 绘 第 一 刀具 运动 〈 对 外 螺纹 为 外 径 ， 对 内 螺纹 为 内 径 )， 定 义 “ 曙 纹 NC” 序 列 。 最 后 
的 螺纹 深度 用 “螺纹 进 给 ”(THREAD_FEED) 参数 计算 。Pro/NC 支持 ISO 标准 螺纹 输出 ， 
也 文 持 “AI 宏 ” 输 出 。 可 参照 在 “零件 ”模式 中 创建 的 现 有 “螺纹 ”修饰 特征 的 几何 。 这 
对 不 通 螺纹 尤其 方便 。 

站 面 以 图 5.4.1 所 示 的 模型 为 例 来 介绍 外 螺纹 车 削 加 工 的 一 般 操 作 步 骤 。 





通 
通 











加 工 过 程 
一 





a) 参照 模型 p) 工件 A 
图 5.4.1 ”外 螺纹 车 削 

Task1. 调 出 制造 模型 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 衣 单 问 全 区， = 本 有 = 玉 4 届 博多 全 令 ， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch05.04\。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 立 件 到 | 一 > ET 生生 ， 从 洋 出 的 “文件 打开 ”对 话 框 中 ， 选 
取 三 维 零件 模型 一 area_tuming asm 作为 制造 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 此 时 工作 区 中 显示 
5.4.2 所 示 的 制造 模型 。 

Task2. 加 工 方法 设置 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 落 票 外 ”ep 喇 螺 壤 车 前 吕 命令 ， 此 时 系统 弹出 “螺纹 类 型 ” 


























Unified (六 一 ) 国 一 对 0utside [外 册 ) 





Step2. 在 弹出 的 PEE 可 亲 单 中 ， 依 次 选择 
mp [人命 仿 
step3， 在 BE 单 中 选择 图 5.4.3 所 示 的 复 选 枉 ， 然 后 选择 EEC 
Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 选择 下 拉 菜 单 立 作 一 ” 新诗 命令 ,然后 设置 
5.4.4 所 示 的 刀具 参数 ， 依 次 单 击 ”应 用 ”| 和 和 [确定 ”] 校 钮 ， 系 统 弹出 “编辑 序列 








可 
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参数 “螺纹 和 车削” ”对 话 框 。 





至 SEQ SETUPF (序列 设置 ) 
Hame [ 癌 称 ) 
Comments 注释 ) 

“Tool [可 具 ) 
FEarametears [次数 ) 
Coord Sys (坐标 系 ) 


Turn Frofils [车 前 连 库 ) 
start [起 娩 ) 

End (名 止 ) 

Done (完成 ) 

guit [退出 ) 


网 a 本 
mig 





图 5.4.2 ”制造 模型 图 543 “序列 设置 ” 菜 : 













一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 称 表 


D7 芝 回 地 X cx 面 | 


才 有 具 位 置 刀具 标识 避 具 类 型 
| TODO1 车 削 

2 TOO02 车 削 

3 T0003 车 削 坡 口 


审 隐藏 骨 节 





图 5.4.4 “刀具 设 定 ”对 话 框 


Step5. 在 “编辑 序列 参数 “螺纹 车 削 ”对 话 框 中 设置 基本 加 工 参数 ， 如 图 5.4.5 所 示 。 
完成 参数 设置 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 立 伯 四 菜单 中 的 国 国 命令 。 将 文件 命名 为 milprm04， 单 击 
“保存 副本 ”对 话 框 中 的 [确定 j 掖 钮 ， 然 后 再 次 单 击 “编辑 序列 参数 “螺纹 车 削 ， ”对 话 框 中 
的 [确定 。 j 掖 钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 弹出 “车 肖 轮 廓 ”菜单 和 “选取 ”对 话 框 。 

Step6. 在 系统 齐 选 职 或 创建 车 浊 收 廊 。 的 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 皇上 四 mm 制 千 几何 总 ) 

一 > ] 车 前 旧 床 加 命令， 系统 弹出 图 5.4.6 所 示 的 “车 削 轮 廓 ”操控 板 ， 依 次 单 击 操控 
板 中 的 加 一 w | 按钮， 系统 弹出 的 “ 草 绘 ” 对 话 框 ， 选 取 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 
绘 参 照 ， 方 向 选 为 左 。 单 击 [ 曹 给 j] 按 钮 ， 进 入 草 绘 环境 后 ， 选 取 NC_ASM_TOP、 
NC_ASM_RIGHT 基准 平面 为 章 绘 参照 ， 绘 制 如 图 5.4.7 所 示 的 截面 早 绘 
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由 编辑 序列 参数 “ 螺 塘 车 前 





了 Y 忻 于) 编辑 于 ) 信息 让 工具 


参数 E 玉 | 全 部 | ”类别 : | 所 有 类 别 "| 








500 加 
参数 名 螺 尝 丰 削 

目 由 进 络 - 

曙 综 ;直上 阁 量 1 299 -上 二- 
螺纹 进 纤 单位 WINE 

人 心 甜 0.01 

多 许 亡 二 0 

安全 只 离 10 

主轴 速率 1200 

冷却 滞 选 项 关闭 

可 有 具 和 定向 90 

和 白 芬 比 深度 荡 于 

] 坦 阁 和 角度 0 


确定 职 消 伸 隐 诚 细节 





图 5.4.5 “编辑 序列 参数 “螺纹 车 削 ” ”对 话 框 


古 ya 


图 5.4.6 “和 车削 轮廓 ”操控 板 





nf 





图 5.4.7 ”创建 轮廓 车 前 轨迹 


Step7. 完 成 草 绘 后 ， 单 击 工具 栏 “ 完 成 ”按钮 芝 ， 在 操控 板 中 单 击 贺 按 钮 设置 要 移 除 
的 材料 侧 ， 结 果 如 图 5.4.8 所 示 。 单 击 “ 车 肖 轮 廓 ”操控 板 中 的 儿 守 按钮， 可 以 预览 车 削 轮 
廊 ， 然 后 单 击 儿 胺 钮 。 


Task3. 演示 刀具 轨迹 





Stepl. 在 弹出 的 时 Gs 
出 到 ELAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 


Step2， 在 本 PINEAIH 量 吏 帆 征 攻 单 中 选择 本 2 于 全 庆 尖 到 江 到 命令 ,弹出 “播放 上 路径 ”对 


命令 ， 此 时 系统 弹 
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话 框 。 
Step3. 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 杠 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 具 路 径 ， 其 刀具 路 径 
如 图 5.4.9 所 示 。 单 击 且 2 六 清 扩 钮 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 5.4.10 所 示 。 




















= 7 a 








0 中 中 本 FrorCLfile Yersior Wildfire 5S.0 - FOND 
1 种 -> NFGHO / AREA TURNING 
2 FARTHO ”AREA TURNIMNS 
3 下 FEATHO / 1101 
4 MACHIN / UNCXO1, 1 
3 和-> CUTCON_GEOMETRY TIPE / OUTFVT OH_CENTER 
BE UNITS 六 MM 

图 5.4.8 ”选择 方 癌 . TURRET /4 
9 -2 Ps 1.0000000000, 0.0000000000,，0.0000000000,，0.0o00c 
| 0. D000000000, 1.0000000000, 0.0000000000, 0. Do 
10 0. D0000000000, 0.0000000000, 1.0000000000, 0. Do 
11 SFINDL ; FEM, 1200.000000, CLY 
le RAFIT 
13 SITD 上 17.9999994242, 0.0000000000,， -1. 0000000000 
144 THREEAD ¥ AUTDO , 7.999999, 0.000000, -1.000000, TO , 7. 99999e 
15 -31. 000000 ,NPR, 1.299000 AT, D.200000, LAST 1 TYFE D ( 
16 0. Doooon MMEM, 19.685039, FEDTO, 10.000000, DT ,DFSETL, 1 
17 SFINDL ”DFTF 
18 下- END / 
19 FINI 





图 5.4.9 ”刀具 路 径 图 $.4.10 查看 CL 数据 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 幸 闭 慷 钮 。 
Step5. 在 相生 0 癌 去 单 中 选取 目 于 二 [过 成 序列 ) 命令 。 
Step6. 在 训 侍 友 下 拉 菜 单 中 选择 三 有 时 命令 ， 保 存 文件 。 











5.5 ”内 螺纹 车 前 


下 和 面 以 图 5.5.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 内 螺纹 车 着 的 一 般 操作 步骤 。 


于 一 识 


a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结 
图 5.5.1 内 螺纹 车 前 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 
狐 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提 示 如 下 : 
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Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 荣 单 亚 坊 辐 _> 下 EL 装 和 S$， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch05.05。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 ， 弹 出 “新 建 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 -类 型 -选项 组 中 的 时 瞻 制 意 选 项 ， 选 中 “ 子 类 型 一 选项 
组 中 的 龟 匹 组 件 选 项， 在 淄 称 文本 框 中 输入 文件 名 screw-cap_turning， 取 消 一 使用 沽 首要 要 复 选 
框 中 的 “ v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 强 定 | 按钮 ，。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 醒 板 选项 组 中 选取 ”ms 便 板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 ， 


Task2. 建立 制造 模型 


NY 





Stage1. 引入 参照 模型 


Step1. 选取 命令 。 选择 下 拉 菜 单 的 入 四 ms 参照 模型 8) | es 型， 装配 总) 
命令 ， 系 统 弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 零 件 模型 
零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 ES 重合 令 ， 然 后 单 击 [性 j 边 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ” 对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 j 按 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 5.5.2 
所 示 。 





screw-cap_turning.prt 作为 参照 











Stage2. 引入 工件 








Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 括 和 Deb> 工件 人 ep 
Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 零 件 模 型 screw-cap_workpiece.prt, 
并 将 其 打开 。 





Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 了 可 对 命令 ， 然 后 单 击 Y | 按钮， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛坯 工件 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 控 钮 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放 置 后 如 图 5.5.3 
所 示 。 











NC_ASM_FRONTI NC_ASM_FRONT 







~ NC_ASM_RIGHT NC_ASM_ RIGHT 








— NC_ASM_TOP 一 人 NC_ASM_TOP 
ASM_T 


图 5.5.2 ”放置 后 的 参照 模型 图 5.5.3 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 
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Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 上 票 加 eb> 测 操 作 中 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设 
置 ” 对 话 框 。 


Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设置 ”对 话 框 中 的 | 图 按钮， 系统 弹出 “机 床 设置 ”对 话 
框 。 在 机 床 类 型 外 下 拉 列 表 中 选择 图 绊 ， 在 英 卉 数 如 下 拉 列 表 中 选择 了 下 ， 如 图 5.5.4 
所 未 。 














交 件 癸 ) 
中 占 国 XX 
机 床 名 称 他) MACHO1 = | CHC 控制 伍 Y 
机 床 类 型 (I) [7 
转 卉 数 员 ) 人 "es 让 | 
启用 CI 探 训 


输出 0) 主轴 (8) | 进 给 量 到 ) | 切入 | 行程 吕 | 寄 制 注释 人 | 村 


后 处 理 器 选项 
后 处 理 超 名 称 


床 
六 循环 这 钥 件 





图 5.5.4 “机 床 设 置 ” 对 话 框 
Step3. 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 L_ 确定 _”j 核 钮 ， 完 成 机 床 设置 ， 返 回 “ 操 作 设 
置 ”对 话 框 。 
ed 设置 机 床 ee 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 -大 照 -= 选 项 组 中 单 击 按钮 ， 在 
弹出 斥 把 单 中 选择 EEE 时 二 3 江 命 今 


et |] Ea o 
Step5. 选择 下 拉 ee 单 手 A 于 > 命令 今 ， 系 统 弹 出 图 


5.5.5 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 按 住 Ctrl 键 依 次 选择 NC_ASM_TOP、NC_ASM_RIGHT 
和 图 5.5.6 所 示 的 曲面 1 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 最 后 单 击 [确定 | 以 钮 完成 坐标 系 
的 创建 。 单 击 历 现 中 选项 组 中 的 | 如 按钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 

Step6. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 单 击 L_ 确定 。”j 校 钮 ， 完 成 制造 设置 。 














HC_hSN_TDP :FZ [ 蔡 准 平面 ) 
HC_ASN_RIGHT:F1 ! 蔡 准 平面 
曲面 :FT ( 控 圳 _37 :5SCREW-C.. 





取消 
图 5.5.5 “坐标 系 ” 对 话 框 图 5.5.6 创建 坐标 系 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 步 车 加 ”ep> 畏 加 家 而 虽 命令 ， 此 时 系统 弹出 “螺纹 类 型 ” 


女生 二 
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Step2. 在 弹出 的 相生 二 考生 相生 单 中 ， 依 次 选择 


一 mms. 












Step4. 在 弹出 的 “刀具 
| 应 用 | 
对 话 框 。 

Task4. 加 工 方法 设置 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 此 村 四” 吧 条 | 则 螺 直 车 前 包 
命令 ， 此 时 系统 弹出 “螺纹 类 型 ”菜单 。 

step 在 列 出 的 DEDEDE 汪 依次 这 
mp 
一 > ES. 

Step3. 在 2 让 是 菜单 中 选择 图 SS7 
所 示 的 复 选 项 ， 全 起 DGEA 4， 

Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 ,设置 思 具 
参数 (图 5.5.8), 设置 完毕 后 先 单 击 ， ”应 用 按钮， 
然后 单 击 [_ 确定] 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “编辑 序列 
参数 “螺纹 车 削 ”” 对 话 框 。 






2 人 1[Tj Fied 信守 一 1] 
择 Inified 人 各 一 




















Unified 性 况 一 ] 





设 定 ”对 话 框 中 ,设置 刀具 参数 (图 5.3.8)， 设 首 
按钮 , 然后 单 击 [确定 j 边 钮 ， 此 时 系统 弹出 “编辑 序列 参数 “螺纹 车 削 和 























下 忻 ”编辑 视图 
中 7 之 回 A x sc 面 | 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 乏 表 
刀具 位 置 刀具 标识 如 具 尖 型 

职 消 申 隐藏 骨 节 





“ 思 上 其 设 定 ” 对 话 框 


图 5.5.8 
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jp 


本 六 单 中 选择 图 5.5.7 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 轩 叶 和 2 汪 





-完毕 后 先 单 击 


ww HC SEQUENCE [了 序列 ) 





本 5E9 SETUF [序列 设置 
Hame [名 称 】 
Comments 注释 ) 

”Tool [可 具 ) 
"Parameters [其 沽 ] 
Coord Sys (坐标 系 ) 
"Turn Frofile [车 削 毗 序 ) 
start | 下 丫 ) 
End (终止 ) 
Jone (完成 ] 
Bmit i 授 出 ) 





图 5.5.7 “序列 设置 ”来 E 








Step5. 在 编辑 序列 参数 “螺纹 车 削 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 


如 图 5.5.9 所 示 ， 
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选择 下 拉 菜 单 立 作 驯 菜单 中 的 国 玉 命令 .接受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副本 ”对 话 杠 
中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 “ 编 辑 序列 参数 “螺纹 车 削 ”对 话 框 中 的 L_ 确定 ”] 按 钮 ， 
完成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 弹出 “车 削 轮 廓 ”菜单 和 “选取 ”对 话 框 。 








如 编辑 序列 参数 “ 螺 综 车 前 “ 
了 Y 忻 全 ) 编辑 于 ) 人情 息 ] 工具 








参数 | 基本 | 全 部 。 ”类别 : | 所 有 类 别 > 
TE 
切削 | 进 坚 

曲 党 ] 埋 冶 量 0.649 

曲 党 ] 坦 苔 单位 MMEE 

公 莽 0.01 

多 许 亡 二 0 

安全 距离 2 

主轴 速率 1200 

冷却 液 选 项 天 闭 

如 有 具 定 向 0 

自 芬 比 深度 0.2 

进 阅 裔 度 0 


确定 职 背 伸 隐 蕊 细节 





图 5.5.9 “编辑 序列 参数 “螺纹 车 削 ” ”对 话 框 








Step6， 在 系统 是 且 入 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 项 AD 下。 制造 几 癌 加 


一 > -车间 塌 床 下 命令 ,在 系统 弹出 的 “车 削 轮 廓 ”操控 板 中 依次 单 击 操控 板 中 的 宇 | 按 
钮 和 按钮， 系统 弹出 的 “ 草 绘 ” 对 话 框 ， 选 取 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 绘 参照 ， 方 
向 选 为 顶 。 单 击 [ 草 疆 | 按钮 ， 进 入 草 绘 环 境 后 ， 选 取 图 5.5.10 所 示 的 两 条 边 为 参照 ， 绘 制图 
5.5.11 所 示 的 轮 廊 车 削 轨 迹 。 

Step7. 完成 草 绘 后 ， 单 击 工具 栏 “ 完 成 ”按钮 芝 ， 结 果 如 图 5.5.12 所 示 ， 单 击 “ 车 削 


轮廓 ”操控 板 中 的 馈 按 钮 。 














图 $.5.10 ”选取 参照 图 5.5.11 创建 轮廓 车 前 轨迹 图 5.5.12” 选择 方向 
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Task5. 演示 刀具 轨迹 





Step1. 在 弹出 的 jb 有 和 NE 则 污 单 中 选择 也 a Path (播放 路 径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 
出 至 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 

Step2， 在 DRYERIH 播放 蹄 福 ) 菜单 中 选择 ET 全 站 
话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 
径 如 图 5.5.13 所 示 。 





命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 





按钮 ， 观 测 刀 上 共 的 路 径 ， 其 刀具 路 





图 5.5.13 ”刀具 路 径 





Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 未 闭 按钮 。 
Step5. 在 Bu 下 于 和 单 中 选取 BE [过 成 序列 ) 命令 。 
Step6. 在 误 侍 加 下拉 菜单 中 选择 瑟 有 时 命令 ， 保 存 文件 。 
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; 本 章 将 通过 范例 来 介绍 一 些 线 切割 加 工 方法 ， 其 中 包括 线 切 割 加 工 概 
述 、 两 轴线 切割 加 工 和 四 轴线 切割 加 工 。 在 学 过 本 章 之 后 ， 希 望 读 者 能 够 熟练 掌握 这 两 种 
线 切 割 加 工 方法 。 


6.1 线 切 割 加 工 概述 








电 火 花 线 切 制 加 工 简 称 线 切 制 加 工 ， 它 是 在 电 火 花 加 工 工艺 的 基础 上 于 20 世纪 50 年 
代 末 自 先 由 前 办 联 发 展 起 来 的 一 种 新 工 盔 。 它 是 利用 一 根 运 动 的 细 金 属 丝 ( 80.02~~ 80.3 
mm 的 钼 丝 或 铜 丝 ) 作 工具 电极 ， 在 工件 与 金属 经 间 通 以 脉冲 电流 ， 徘 火花 放电 对 工件 进行 
切割 加 工 的 。 在 Pro/NC 中 ， 线 切割 主要 有 两 办 和 四 轴 加 工 。 

电 火 花 线 切割 的 加 工 原理 如 图 6.1.1 所 示 。 工 件 上 预先 打 好 穿 丝 孔 , 电极 丝 穿 过 该 孔 后 ， 
经 导 轮 由 储 丝 简 带动 作 正 、 反 回 交 蔡 移 动 。 放 置 工件 的 工作 合 按 了 预定 的 控制 程序 ， 在 X、Y 
两 个 坐标 方向 上 作 伺 服 进 给 移动 ， 把 工件 切割 成 形 。 加 工时 ， 需 在 电极 丝 和 工件 间 人 不断 谱 
注 工 作 液 。 




















导 软 电极 丝 。 ”工作 台 驱 动 电动 机 脉冲 电源 


储 丝 简 





工作 台电 动机 工件 
图 6.1.1 电 火 花 线 切割 加 工 原 理 
线 切割 加 工 的 加 工 机 理 和 使 用 的 电压 、 电 流 波形 与 电 火 花 加 工 相 似 ， 但 线 切 割 加 工 不 
需要 特定 形状 的 电极 ， 减 少 了 电极 的 制造 成 本 ， 缩 短 了 生产 准备 时 间 ， 比 电 火 花 加 工 生 产 
率 高 、 加 工 成 本 低 。 加 工 中 工具 电极 损耗 很 小 ， 可 获得 高 的 加 工 精 有 度 。 小 和 孔 、 罕 颖 ， 凸 、 
叫 模 加 工 可 一 次 完成 ， 多 个 工件 可 羞 起 来 加 工 ， 但 不 能 加 工 不 通 孔 和 立体 成 形 表面 。 由 于 
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电 火 人 花 线 切割 加 工具 有 上 述 特点 ， 在 国内 外 发 展 都 较 快 ， 已 经 成 为 一 种 局 精度 向 目 动 化 
的 特种 加 工 方 法 ， 在 成 形 刀 其 与 难 切 着 材 料 、 模 上 其 制 适 和 精密 复杂 零件 加 工 等 方面 得 到 了 
广泛 应 用 。 

电 火 伦 加 工 还 有 其 他 许多 方式 的 应 用 。 如 用 电 火 伦 磨 前， 可 磨 前 加 工 精 密 小 孔 、 深 扎 、 
汪 壁 杞 ， 及 使 质 合 金 小 模 数 六 刀 ;用 电 火 化 共 斩 回 转 加 工 可 加 工 精密 内 、 外 曼 纹 环 规 ， 精 
密 内 、 外 齿轮 等 ， 此 外 还 有 电 火 花 表 面 强 化 和 刻字 加 工 等 工 亏 。 














6.2 ”两 轴线 切割 加 工 


两 轴线 切割 加 工 主要 用 于 任何 类 型 的 二 维 轮廓 切 制 ， 加 工时 刀具 《〈 钼 丝 或 钢丝 ) 沿 看 
指定 的 路 径 切 制 工件 ， 在 工件 上 留 下 细 丝 切 制 所 形成 的 轨迹 线 ， 使 一 部 分 工件 与 为 一 部 分 
工件 分 离 ， 从 而 达到 最 终 加 工 结果 。 

下 面 将 通过 图 6.2.1 所 示 的 零件 介绍 两 轴线 切割 加 工 的 一 般 过 程 。 

















加 工 过 程 





a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结果 
图 6.2.1 两 轴线 切割 加 工 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提 示 如 下 : 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选择 下 拉 菜单 xHrc 一 ER 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch06.02。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ” 按钮 口 ， 弹 出 “新 建 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 -类 型 -选项 组 中 的 时 号 制 千 选项， 选中“ 子 类 型 选项 
组 中 的 思 亚 组 件 选项 ， 在 当 称 文本 框 中 输入 文件 名 two_wedming， 取 消 ?民用 汪 自 哥 妇 复 选 框 
中 的 “ V ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 j 校 钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "msmie as 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 按 馈 。 


Task2. 建立 制造 模型 








， 将 工作 目录 


> 
作 
对 


| 








Stage1. 引入 参照 模型 


200 Pro/ENGINEER 中 文 野 火 版 5.0 数控 加 工 教 程 (修订 版 ) 





Step1. 选择 下 拉 菜单 手 入 DD me 戎 照 模型 上 ee 开 ， 装配 ..， 命令, 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 零 件 模型 一 two_wedming.prt 作为 参照 零件 
模型 ， 并 将 其 打开 。 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 际 时 加 介 今 ， 然后 单 击 [¥ 胺 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 , 单 击 对 话 框 中 的 [ 确定 | 按钮， 完成 参照 模型 的 放置 , 放置 后 如 图 6.2.2 
所 示 。 


Stage2. 引入 工件 














Step1， 选择 下 拉 菜单 捕 和 D ee 工件 如 ， ep 到 压 耻 好， 命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 , 选取 零件 模型 一 一 two_workpiece.prt 作为 工件 ， 
并 将 其 打开 。 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 IE 生命 令 ， 然 后 单 击 匀 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛坯 工件 ” 对 话 框 , 单 击 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 6.2.3 
所 示 。 








/参照 模型 
’ 


NC_ASM_TOP le y :NC_ASM_TOP 
1 上 上 
1 / ” . 
NC_ASM_FRONT | NC_ASM FRONTEES 1 







Hf Z | | 
NC ASM RIGHT INC_ ASM_ RIGHT 
图 6.2.2 ”放置 后 的 参照 模型 图 6.2.3 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 四 ep> J 操作 加 ) 命令 ， 弹 出 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 . 导 按 钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 下 拉 列 表 中 选择 攻 ， 在 加 妆 名 下拉 列 表 中 选择 国 旱 ， 如 图 6.2.4 所 示 。 















机 床 儿 称 届 ) [macrnol "| 上 制 划 | 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 ~ 


机 床 类 型 部) ‘rean "| 竹 置 局 | 






轴 头 凶 ] 





赤羽 | 





到 | 
图 6.2.4 “机 床 设置 ”对 话 框 
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Step3. 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 | 应 用 按钮 ， 然 后 单 击 L_ 确定 。”j 掖 钮 ， 返 回 到 
“操作 设置 ”对 话 框 。 
Step4. 夹具 设置 。 单 击 “ 操 作 设置 ”对 话 框 中 的 | 区 按 钮 ， 弹 出 图 6.2.5 所 示 的 “夹具 
设置 ”对 话 框 ， 单 击 必 胺 钮 ， 返 回 “ 操 作 设置 ”对 话 框 。 
Step5. 机 床 坐 标 系 设 置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 故而 选项 组 中 单 击 A 按钮 ， 系 
本 单 和 “选取 ”对 话 框 。 











立 件 它 ) 
设置 名 称 [rsETrFo 





图 6.2.5 “夹具 设置 ”对 话 框 














Step6. 选择 下 拉 菜 单 首 * 一 > 匡 琶 命令 ， 系 统 弹出 
“坐标 系 ” 对 话 框 。 然 后 依次 选择 NC_ASM_FRONT、NC_ASM_RIGHT 和 图 6.2.6 所 示 的 
曲面 1 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 最 后 单 击 [确定 j 校 钮 完成 坐标 系 的 创建 ,如 图 6.2.7 
所 示 。 单 击 蕊 大 中 选项 组 中 的 | 名 按钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 

Step7. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 单 击 | 应 用 按钮 ， 然 后 单 击 [_ 确定。 j 掖 钮 ， 完 成 操 
作 设置 。 


,NC_ASM_TOP 


hs FRONT:F3 ( 共 ... 
咱 _RIGHT:F1 ! 茜 ... Re 
:FS ( 拉 1 申 27:TW0..， 在 ... 





一 IE 


yee 取消 
9 图 6.2.7 “坐标 系 ”对 话 框 
Task4. 加 工 方 法 设置 











Stepl. 选择 下 拉 菜 单 芯 要 全。 ee 回 六 形 切 前 让 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “步骤 ”菜单 ， 
如 图 6.2.8 所 示 。 


Step2. 在 弹出 的 je 生生 3 天 说 鞠 单 中 选择 图 6.2.9 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
并 和 到 命令 ， 系 统 阐 出 “刀具 设 定 ” 对 话 框 。 
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Ww HC SEQUENCE IC 序列 ) 





WW SEQ SETUF [序列 设置 ) 
[5 Hame (名称) 











~ 厂 Comments (注释) 
生 
步骤 多) [Tool WEY 
汉 | [ES 二 EN 和 [Je Faramsters [ 辣 数 】 
-出 操作 0) 厂 Coord Sys (坐标 系 ) 
pr Ee 
加 仿 形 切 前 必 ) 


Buit [退出 ) 


铺 助 
图 6.2.8 “步骤 ”菜单 图 6.2.9 “序列 设置 ” 菜 





Step3. 在 “刀具 设 定 ” 对 话 框 设 定 刀 有 具 参数 ,如 图 6.2.10 所 示 , 单 击 ”应用 按钮 ， 
然后 再 单 击 L__ 稍 定 ”| 按钮 ， 完 成 刀具 的 设 定 。 此 时 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 仿 形 线 切 割 ” 
对 话 框 。 
















文件 “编辑 视图 
口 -| 队 回 观 | 关 oo 面 二 般 | 设置 | 切割 数据 [材料 清单 坊 移 表 
几何 


刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
1 










TODD1 仿 形 切削 








后 隐 菩 细节 





图 6.2.10 “刀具 设 定 ”对 话 框 
注意 : 本 节 线 切割 刀具 直径 值 设 为 4mm, 是 为 了 后 面 的 加 工 检 测 更 明显 而 特意 设置 的 。 
实际 上 ， 线 切割 的 刀 有 具 直 径 的 设置 范围 在 0.02~0.03mm 之 间 。 





Step4. 在 编辑 序列 参数 “ 仿 形 线 切 割 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 图 6.2.11 所 
示 ， 选 择 下 拉 菜 单 交 伯 号 菜单 中 的 戌 表 人 命令。 接受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 另 存 为 ”对 话 
框 中 的 [确定 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 仿 形 线 切 割 ” 对 话 框 中 的 [ 辜 定 j 掖 钮 ， 完 
成 参数 的 设置 .系统 弹出 图 6.2.12 所 示 的 “定制 ”对 话 框 , 然后 单 击 “定制 ”对 话 框 中 的 | 搬入 
按钮 。 
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四 编辑 序列 参数 “ 仿 素 晓 切 割 |" 

交 件 全 ) 编辑 庄 ) 情 息 这 工具 

参数 | 基本 | 全 部 。 ”类别 : | 所 有 类 别 ”| 
0 5 


参数 名 | 信 形 线 切割 












切削 进 给 ao 
引进 给 量 0 
自由 进 给 - 
公 震 0.01 
跨度 1 
轮 脐 精 加 工 走 刀 妆 1 
停止 距离 0 
反 转 距离 0 
附属 宽度 0 
共 切 移动 2 
营 录 表 - 


审 隐藏 细节 


图 6.2.11 编辑 序列 参数 “ 念 形 线 切 制 ” 对 话 框 





Step5. 在 系统 弹出 的 hw 本 击 有 #3 生 Wi 则 守 单 中 选择 四 Rouah 咀 加 TI 入 Fimish 癸 加 了 复 
选 框 ， 然 后 依次 选择 国 于 于] 一 > 加 王 天 命令， 如 图 6.2.13 所 示 。 





于 ”EDN DFT 所 EDM 先 项 


w Rough 二 加 工 ) 
ws Finisk il 情 加 工 ) 





[Ta Detach (个 离 ] 
当前 刀具 运动 
“如 有 具 路 征 的 起 点 》 se 
< 有 具足 往 的 终点 3 Mirror 线 像 ) 


Sketch 噶 蚂 ) 
创建 / 统 辑 二 具 运 动 Edge (过 ) 


搬入 | 自动 切削 "| Curve (曲线 ) 


复制 | 粘贴 || 前 切 || 删除 surface {曲面 ) 





Done [完成 ) 
Buit 人 RE 出 ) 





图 6.2.12“ 定 制 ” 对 话 框 图 6.2.13 “WEDM 选项 ” 菜 : 





Step6. 在 弹出 的 heshiba 旭 污 单 中 ， 选择 区 Tizaad Foint 巍 统 点 ] 、 [WY surface [曲面 、 
区 Direction (这 向 )】、|Y Height {高度} 、 世 ] Rough 握 加 工 ) 和 YFinish 睛 加 工 ) 复 选 框 ， 单 击 区 和 和合 
令 ， 如 图 6.2.14 所 示 。 

Step7. 创建 螺纹 点 。 随 后 弹出 图 6.2.15 所 示 的 于 et 





204 Pro/ENGINEER 中 文 野 火 版 5.0 数控 加 工 教 程 (修订 版 ) 





hb INT CUT (9) 
Cut (所 割 


WW CUT ADONG (车 减 材 料 ) 
"Thread Point (时 综 点 】 
hpproach Foint I 盘 近 点 
"Surface 【曲面 ) 
r| Direction [方向 ] 
a a 





”Rouagh 蛆 加 工 a - 

:| Finish ( 精 加 工 ) 要 DEFH POINT (定义 点 ) 
Detach [分 离 】 
Done {完成 】 
Buit 0 出 ) 


Define [( 定 渴 ) 

Remove HF) 

Show [显示 ) 

DoneyrRetanrn (证 成 /及 同 ) 


图 6.2.14 “ 切 减 材料 ”菜单 图 6.2.15 “定义 点 ”菜单 














Step8. 选择 下 拉 菜 单 插入 (D = < 下 淮 吕 四 一 
命令 ， 系 统 弹 出 “基准 点 ”对 话 框 ， 如 图 6.2.16 所 示 。 选 取 图 6.2.17 所 示 的 APNT0 点 ， 单 
击 | 入 按钮 ， 然 后 在 系统 弹出 的 M2 于 时 二 898; 

人 


命令 ， 完 成 螺纹 乓 的 创建 。 











图 6.2.16 “基准 点 ”对 话 框 图 6.2.17 创建 基准 点 APNTO 





Step9. 选择 曲面 。 在 系统 弹出 的 图 6.2.18 所 示 的 
命令 ， 系 统 洋 出 攻 放 
菜单 ， 选 择 轩 Bab 敌 由 EE 则 命令 ， 如 图 6.2.19 所 示 。 为 了 便于 切割 面 的 选取 ， 可 将 
基准 平面 、 基 准 轴 、 基 准点 以 及 工件 隐 蕊 。 

Step10. 依次 选取 图 6.2.20 所 示 的 各 和 面 作为 切割 面 。 选 择 完 毕 后 ， 单 击 “ 选 取 ” 对 话 框 
中 的 按钮 ， 然 后 在 PEED 到 来 单 中 选择 命令 ， 在 
中 园 择 时 于 于 和 和 人 今 ， 

注意 : 一 定 要 依次 选取 各 面 ， 否 则 系统 无 法 完成 切割 过 程 。 

Step11. 定义 方向 。 在 弹出 的 图 6.2.21 所 示 的 Bh 下 ees 归 w 二 四 天 单 中 选择 05ay (确定 ) 命 


i 污 音 中， 选择 
不 SUEF LO0F (曲面 , 环 ) 
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令 ， 以 系统 给 出 的 方 问 为 正方 同 ， 如 图 6.2.22 所 示 。 





Pb INT CUT (所 割 ) 


Cut ( 杀 击 |) 


INT CUT {要 害 |): 要 SELECT SRFS ( 选 职 曲面 ) 

Cut 【提审 ) 本 hdd U0) 

要 SURF FICK {曲面 挡 职 1 Remowe [之 除 】 切割 面 组 
Model (模型) Show LE) 

Done/Return [完成 方 芭 回 ) 

SURF7LOOF {曲面 /3T) 

surface 【曲面 ) 

Lunp [HT) 

jone (成 】 

Quit {退出 ) 


图 6.2.18 “曲面 拾取 ”菜单 图 6.2.19 “选取 曲面 ”菜单 图 6.2.20 ”选取 的 切割 面 





Workpiece [工件 ] 
Mill1 Voluans {( 力 削 慎 积 块 1 


Mill Surface ( 竺 前 曲面 
Done (十 成) 
Buit 但 出 ) 





bb IHT CUT (权利 ) 
Cut 【机 划 ) ye 
DIRECTION (六 向 ) 


Flip ! 诛 向 ) 
0kay (确定 ) 
guit DB 出 ) 





图 6.2.21 “方向 ”菜单 





菜单 中 ， 
命令 ， 然 后 选择 图 6.2.24 所 示 的 曲 
菜单 中 选择 DoneyEetnrm [( 夺 成 /到 加 ) 命令 。 











面 ， 在 Bsus 


PINT CUT (HH 
Cut {十 害 小 Se 
和 HEIGHT (高 度 ) 





hdd tn) NC_ASM TOP 


选取 此 曲面 


TonerEetanarn fE 成 /五 回 ] 
本 CT DEFTH 站 IT 深度) 





Specifyw Flane (指定 平面 NC_ASM_FRONT 


z Depth 你 评 度 ) NC ASM RIGHT 
Quit ' 钥 出 ) E 


图 6.2.23 “高度” 和 “CTM 深度 ” 菜 图 6.2.24 ”选取 深度 基准 面 









Step13. 在 图 6.2.25 所 示 的 hw 寺中 同 则 守 单 中 选择 17 Cut 哮 示 切 草 ) 命令 。 系 统 弹 
出 图 6.2.26 所 不 的 生生 风光 汪 年 ， 以 观察 切 前 路 径 演示 ， 如 图 6.2.27 所 示 。 

Step14. 在 MEDD 到 3 于 单 中 迁 拉 EE 于 5 和 今 ,， 不 MO 于 于 于 单 跑 
择 [EDIT 命令。 此 时 系统 弹出 图 6.2.28 所 示 的 “跟随 切削 ”对 话 框 ， 单 击 该 
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Cot { 蔬 荐 |) 

Ends | 请 点 ) 
Corners ( 物 衣 ) 
Taper hnzle LE 般 ) 
Farameters [半数 ) 


Check Surfs ( 恰 查 曲面 ) 
Build Cut 愧 建 世 淹 ) 
Flay Cut ( 绽 示 切割 ] 
Tr Ea) 

Done Cat [ 确 议 妇 感 材料 ) 
Hext Cut [于 一 切 减 材料 ) 
Quit Cut (退出 蕊 减 材料 ) 


图 6.2.25 “切割 ”菜单 


图 6.2.27 演示 轨迹 


Task5. 演示 刀具 轨迹 





Stepl. 在 系统 弹出 外 


Step2. 在 生 PLAY PATH 播放 蹄 往 】 菜单 中 选择 


对 话 框 。 
Step3. 单 击 对 话 杠 中 的 
十 

















权臣 SEQUENCE tC 序列 |) 


Scereen Flay [ 屏 央 演示 】 








# INT CUT (所 害 ) 
Flayr Cut ( 绽 示 切割 ] ™ 


Position [ 信 置 】 
Hext 【下 一 个 ) 
Frew [前 一 个 -) 


CL Measure 多 LM 县) 


Time Increment 时 间 增 量 ) 
Cutter Step 有 具 步 距 ) 
Contime (天 和 蒜 ) 

Done (完成 】 





图 6.2.26 “CL 控制 ”菜单 





如 跟随 切削 
间 定 如 有 具 运 动 伏 数 : 
HA 
Nh 
冷却 注 ... CODLNT / OFF 
随 动 切削 选项 : 
总 省 
上 愉 到 
从 ..， 到 络 束 
指定 随 动 切削 的 控制 点 : 





图 6.2.28 “跟随 切 前 ”对 话 框 


菜单 中 选择 Flaw 了 atk [播放 路 和 ) 全 人 


Ho 


按钮 ， 观 测 刀 具 的 行走 路 线 ， 如 图 6.2.29 所 示 。 
查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 6.2.30 所 示 。 





Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 


Task6. 加 工 仿真 


StcpT. 在 国光 单 中 选择 e Cheek Wc 档 查 ) 命令 .观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结 来 ”对 话 框 中 单 击 ! 








| 按钮， 运行 结果 如 图 6.2.31 所 示 。 


命令 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 
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FA 文件 “视图 ”HCL 交 件 








0 中 中 冰 FrorCLfile Version Wildfire 5. -Fe= 
1 $$-» MEGSHO / TWO_WEDMING 虽 
2 FARTNO / TWO WEDMING 
3 $F- FEATHO / 43 
4 MACHIN / UNCXO1, 1 
图 6.2.29 ”刀具 行走 路 线 5 UTS/ 员 
6 和 -> Cars /1.0000000000, 0.0000000000，0.0000000 
了 0. 0000000000，1. 0000000000，0. 0000000 
5 0. 0000000000,，0. 0000000000，1. 0000000 
9 RhFID 
10 BoT0 fF -60. 0000000000，80. 0000000000，-10. 0000000 
11 LOAD 7 WIRE, 1 
12 FEDRAT ” BO0.000000, MMEM 
13 30T0 /fF -80. 0000000000，80. 0000000000，-10. 0000000 
14 G0TO / -74.B512432098, 75.3278264830，-10.0000000 
15 G0TO / -35.49710T78T704, BB. S26B468B2797, -10.0000000 * 
i um | k 
关闭 
图 6.2.31 NC 检测 运行 结果 图 6.2.30 ”查看 CL 数据 


Step2. 演示 完成 后 ， 单 击 右 上 角 的 [ 泣 按 钮 ， 弹 出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 四 We CheckedFiles|j4 
Step3. 在 Be 序列 ) 记 菜单 中 选取 SE el 人 人、 


Hj o 
Step4. 选择 下 拉 菜 单 六 HE 一 BE 命令 ， 保 存 文件 。 








6.3 四 轴线 切割 加 工 


四 轴线 切割 加 工 是 数控 线 切 割 加 工 中 利用 的 一 种 加 工 方法 。 四 轴线 切割 加 工分 为 锥 角 
方式 和 XY 一 UV 方式 两 种 加 工 类 型 。 锥 角 加 工 束 是 在 加 工 过 程 中 ， 电 极 丝 与 工件 面 成 一 个 
角度 ; 在 XY 一 UV 方式 加 工 中 ， 所 指定 的 参照 模型 的 上 下 表面 形状 古人 不同 的 。 

下 和 面 以 图 6.3.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 锥 角 方 式 四 轴线 切割 加 工 的 一 般 操作 步 又 。 


a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结 


图 6.3.1 四 轴线 切割 加 工 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


狐 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操作 过 不 如 下 
Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 HH 一 > EEEETERET 
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设置 至 D:\proewf5.9\work\ch06.03。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ” 按钮 口 ， 弹 出 “新 建 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 -类 型 -选项 组 中 的 昌 加 制 千 选项， 选中 三 双关 型 三 选项 
组 中 的 电玩 组 件 选项 ， 在 名称 文本 框 中 输入 文件 名 cone_wedming， 取 消 忆 沁 用 总 欠 避 多; 复 选 框 
中 的 “V ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 按钮 。 

Step4. 在 系统 阐 出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 ”me 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 按 馈 。 








Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 





Step1， 选择 下 拉 菜 单 指 入 Dee 营 照 模型 色 } mm。 也 间 配 外 ， 命 邻 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中， 选取 三 维 零件 模型 
参照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 用 命令 ， 然 后 单 击 |Y | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ” 对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 jl 按钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 6.3.2 
所 示 。 

Stage2. 引入 工件 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 手 和 名 ee ”工件 名 上 ee 并， 装配 点 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零 件 模 型 一 一 cone_workpiece.prt， 
并 将 其 打开 。 系 统 弹出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 有 ES 生 命令， 然后 单 击 | 性 按 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ” 对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 按钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 午后 如 图 6.3.3 
所 示 。 





cone_wedming.prt 作为 




























NC_ASM_TOP NC_ASM_TOP 
1 本 







1 NC_ASM_FRONTE 


/ 


NC ASM RIGHT NC_ASM_RIGHT 
图 6.3.2 放置 后 的 参照 模型 图 6.3.3 ”工件 模型 


Task3. 制造 设置 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 号 ”eb> 川 控 作 吕 命令， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
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Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 | 酝 j 按 钮 ， 弹 出 “机 床 设 置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 后 下 拉 菜 单 中 选择 肥 宝 重 ， 在 邯 获 疗 下 拉 菜 单 中 选择 医 莉 ， 加 图 6.3.4 所 示 。 单 击 
应 用 按钮 ， 然 后 单 击 L__ 确定” j 校 钮 。 





如 机 床 设置 

区 件 颈 ) 

DT E 口交 

机 床 名 称 钙 ] mcrnl / "| CNC 控制 名 )| 
机 床 准 型 并 ) [Wean , ~| 位 置 (L) | 
轴 数 忆 ) | 4 轴 ， 回 





取消 |， 上 用 | 


图 6.3.4 “机 床 设置 ”对 话 框 


Step3. 设置 机 床 J 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 -二 照 -= 选项 组 中 单 击 按钮 ， 在 
弹出 斥 半生 标示 

Step4. 选择 下 拉 菜 之 的 计 i mi 侨 问 I 本 用 坐标 系 虑 ) . 命令 今 ， 系 统 弹 出 图 
6.3.5 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 然 后 依次 选择 NC_ASM_FRONT、NC_ASM_RIGHT 和 图 
6.3.6 所 示 的 曲面 1 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 最 后 单 击 [确定 腔 钮 完成 坐标 系 的 创 
建 ， 如 图 6.3.7 所 示 。 单 击 茵 三 选 项 组 中 的 | 全 按钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 























HC_ASM_FRDOHT:F3 ! 忒 准 平 面 ) TE 
HC_ASM_RIGHT :FL ! 忒 淮 平 面 ) 
曲面 :FS ( 拉 坤 _1) :CONE_WOREFIECE 在 .. 





确定 职 宵 ] 
图 6.3.5 “坐标 系 ” 对 话 框 图 6.3.6 ”所 需 选 取 的 参照 平面 

Step5. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 单 击 | 座 用 按钮 ， 然 后 单 击 L__ 确定 ”按钮 ， 完 成 操 
作 设 置 。 

Task4. 加 工 方法 设置 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 上 村 名 ”到 强 锥 角 名 命令 ， 如 图 6.3.7 所 示 。 

step2. 在 系统 阐 出 的 EREIOEETESE 落 单 中 ， 选 择 图 6.3.8 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选 
#3 4. 

Step3. 在 系统 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 设置 刀具 的 参数 ， 如 图 6.3.9 所 示 。 完 成 后 
单 击 [应用 | 掖 钮 ， 然 后 单 击 L__ 确定 ] 校 钮 ， 完 成 刀具 设 定 。 此 时 系统 弹出 编辑 序 
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列 参数 “ 仿 形 线 切 制 ” 对 话 框 。 





wr HC SEQUENCE (WC 序 到 |) 





和 SE SFTUPF ! 半 列 设置 ) 
三 -一 一 厂 Hame (名 称 ] 
Bl IL reer ll 三 Comments ( 福 释 ) 
-| 所 作 加 ) fw To0l WA 
[wParameters [给水 ) 
5 Coord Ss [坐标 系 ) 
[可 蕊 形 切 前 辫 ) 厂 Start (起 娩 ) 

sl 锥 角 立 ) 厂 End ( 锋 止 ) 


有 的 


辅助 [A) Quit [退出 ) 


步骤 区) 











用 尸 定 几 代 1 






图 6.3.7 “ 步 申 ”六 申 图 6.3.8 。 “序列 设置 ” 菜 : 
















文件 ”编辑 ”视图 

口 * 俊 器 网 | X so 面 一 般 | 设置 [切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 
: 几何 

刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 

1 TOOO1 仿 形 切削 











后 陷 菩 细节 








图 6.3.9 “刀具 设 定 ” 对 话 框 
Step4. 在 编辑 序列 参数 “ 仿 形 线 切 制 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 ， 如 网 6.3.10 所 








示 ， 选 择 下 拉 菜 单 交 件 EE 菜单 中 的 症 表 命令 。 接 受 系 统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 另 存 为 ” 对 话 
框 中 的 [确定 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 仿 形 线 切 割 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 
成 参数 的 设置 。 系 统 弹出 “CL 数据 ”对 话 框 和 “定制 ”对 话 框 ， 然 后 单 击 “ 定 制 ” 对 话 框 
中 的 [ 插入 腕 钮 。 

Step5. 在 系统 弹出 的 hn 下 Wi 惠 守 单 中 选择 I Rough 弓 加 TI) 和 ?Finish 吴 加 I) 复 
选 框 ， 然 后 依次 选择 车 玫 5 一 > 上 六 且 命令， 如 图 6.3.11 所 示 。 

Step6. 在 弹出 的 heagbaBa 齐 站 单 中 ， 选 择 公 Tread Point ( 坚 康 点 ] 、 [vw surface (曲面 、 
区 Wirestion (这 向 )、|Y Height (和 高度) 、|v] Rough (所 加 工 ) 和 YFinish 睛 加 工 ) 复 选 框 ， 单 击 区 生命 
令 ， 如 图 6.3.12 所 示 。 

Step7. 创建 螺纹 点 。 随 后 弹出 图 6.3.13 所 示 的 WS 
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加 编辑 序列 戎 数 “ 仿 形 贱 切割" 
立 件 补 ) 坊 辑 写 ) 人 情 息 诺 ) 工具 


参数 | 基本 | 全 部 | ”类 别 : | 所 有 类 别 | 
500 EE 
戎 数 名 仿 形 斌 切割 


Bm 
自由 ! 埋 冶 - 





作 茬 0.01 
辊 碎 精 加 工 走 忆 泊 
停止 距离 0 
择 转 距离 0 
附 尾 宽 度 0 
共 划 移动 5 
登录 表 看 


审 隐藏 细 节 
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图 6.3.10 ”编辑 序列 参数 “ 仿 形 线 切 制 ” 对 话 框 


jp IHT CUT 要害) 
Fat 【要害 由 T 


* Rough (由 加 工 ; 
“Finiskh ( 精 加 工 ) 
Detach (起 离 ) 
Mirror (说 霖 ) 
Sketch ( 章 蚂 ) 

Edge OV) 
Curwe 【 曲 些 ) 


Long 工 hxis WO 工 物 ) 


< km 





Driwe Surf 上册 Bab 曲 面 ) 


1 Thread Foint ( 巍 纹 点 ) 
hpproach Foint (i 晶 近 点 】 
”Surface {曲面 ) 
” Direction ( 同 ) 
”Height [高 度 ) 
” Rough (中 加 工 ) 
”Finish ( 精 加 工 ) 
Detach {分离 ) 
Done (证 成 ) 
Buit [和 退出 } 


surtace [曲面 ) 
Two Contour [{ 册 个 翰 廊 1】 





Done [完成 
auait 衣 出 ) 





图 6.3.11 “WEDM 选项 ”菜单 ”图 6.3.12 “ 切 减 材料 对 齐 ” 菜 : 


型 基准 冲 ) = 





Step8. 选择 下 拉 菜 单 盾 “ 由 mm 入。 


命令 ， 系 统 弹 出 “基准 点 ”对 话 杠 ， 如 图 6.3.14 所 示 。 选 取 图 6.3.15 所 示 的 APNTO 点 ， 单 


















Cut 【 提 刘 ) 和 
要 DEFH FOINT (定义 点 ) 
Define [是 总 ) 
Eemove |[ 椒 降 ) 
Show | 是 示 ] 
DonefRetorn (证 威 / 六 回 ) 








图 6.3.13 “定义 点 ”菜单 





击 [__ 确定 |] 按钮 ， 然 后 在 系统 弹出 的 时 遇 业 出 污 音 中 先 择 bio 革 上 


命令 ， 完 成 果 纹 点 的 创建 。 


Step9. 选择 曲面 。 在 系统 弹出 的 图 6.3.16 所 示 的 出 





一 > 命令 系统 阐 出 人 





菜单 ， 选 择 国 本 隔 车 今 ， 如 图 6.3.17 所 示 。 为 了 便于 切割 面 的 选取 ， 可 将 


去 单 中 ， 选 择 
SELECT 3SKFS (选取 曲面 车 天 = 蒜 相 | 





SURF7LDOF 【曲面 / 环 ) 
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基准 平面 、 基 准 轴 、 基 准点 以 及 工件 隐藏 。 

Step10. 依次 选取 图 6.3.18 所 示 的 各 面 作为 切割 面 。 选 择 完 毕 后 ， 单 击 “ 选 取 ” 对 话 框 
中 的 按钮 ， 然 后 在 ES 沫 单 中 选择 命令 ， 在 
中 选择 时 于 于 于 和 于 今 ， 








San 


顶点 :地 :5 ( 控 伸 11: 








确定 职 消 | 


图 6.3.14 “基准 点 ”对 话 框 图 6.3.15 创建 基准 点 APNTO 





NC_ASM_ RIGHT 


Pb INT CUT ( 切 荐 |) 











Cut { 荐 害 让 
有 SELECT SRFS 人 { 先 职 曲面 ) 
Es 切割 面 组 
hdd 1 加 ) \ 
可 SURF FICK [曲面 档 职 1 Remowe [之 降 1 \ 








\ 





Nodel 异型 ) show [RE 

Workpiece [了 工件) Done/Return [完成 /人 返回) 
抽 11 Yolume ( 钳 前 体积 块 ) 至 3URF/TD0P (曲面 / 环 ) 
Mi11 Surface ( 备 前 曲面 ) surface [曲面 ) 


Loop (天 
Done (完成 ) 

Done 守成】 
Quit [退出 ) 


Quit [导出 ) 











图 6.3.16 “曲面 拾取 ”菜单 图 6.3.17 “选取 曲面 ”菜单 图 6.3.18 ”选取 的 切割 面 
注意 : 一 定 要 依次 选取 各 面 ， 否 则 系统 无 法 完成 切割 过 程 。 
Step11. 定义 方向 。 在 弹出 的 图 6.3.19 所 示 的 he 访 向 ) 

令 ， 以 系统 给 出 的 方向 为 正方 向 ， 如 图 6.3.20 所 示 。 
» 
菜单 管理 十 钙 头 方向 


hb IHT CUT (9 害 ) 
Cut {车 填 |) ™ \ 
本 DIRECTION (六 向 ) 

Flip ! 诛 向 ] 

0kay (确定 ) 











沫 单 中 选择 哇 s 需 正 ) 命 








guit tf 退出 ) 





图 6.3.19 “方向 ”菜单 图 6.3.20 ”定义 方向 
Step12. 定义 高 度 。 在 弹出 的 图 6.3.21 所 示 的 2 [高 度 ] 网 中 于 CTW DEFTH le 单 中 
选择 ER 和 和 人 条 合 今 ， 然 后 选择 图 6.3.22 所 示 的 曲面 ， 在 hw 本 中 颖 局 沿 惠 溢 单 中 选择 


DonefEeturn (完成 / 束 回 ) 命令 , 
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PINT CUT (HH} 
Cut { 若 害 让 于 
和 HEIGHT ( 禹 度 1 


上 da 加] 





选取 此 曲面 


NC_ASM_TOP 





Done/Return (二 成 / 束 回 ) 
本 CT DEFTH 谍 T 册 深度 ) 

Specifw Flane 忆 指定 平面 ) 

z Depth 多 探 度 ) 


Buit [退出 } se， 
图 6.3.21 “高 度 ” 菜 单 图 6.3.22 ”选取 深度 基准 面 








Step13. 在 图 6.3.23 所 示 的 hw 村 3 和 二 83 同 则 守 单 中 选择 L377 Cnt 叫 示 切 冲 ) 命令 。 系 统 弹 
出 图 6.3.24 所 示 的 Ww CL CONTROL 人 LL 控制 | 荣 单 ， 可 以 观察 切削 路 径 演示 ， 如 图 6.3.25 所 示 。 
菜单 管理 吕 


rat (生出 ) 


Ends [请 点 ) je INT CUT {要害 

Corners [拐角 ) Flay Cut ( 绽 示 切割 ) 更 
Taper hnzle 1! 谁 角 ] 
Farameters [大 类 ] 
Check Surfs (检查 曲面 ) 
Build Cut 愧 建 车 前) 
Flay Cut ( 绽 示 切割 ] 
Tea EE) 

Done Cut [ 确 议 妇 感 材料 ) 
Hext Cut [于 一 切 碱 材料 ) 
Quit Cut (退出 蕊 减 材料 ) 








Position [和 位置 1) 
Hext 人 [下 一 个 -) 
Frew [前 一 个 -) 


CL Measure 站 Li 出 量 ) 


Time Increment 明证 旧 增 量 ) 
Cutter Step [可 J 具 步 距 
Contime [ 瑟 法 ) 


Done {守成 】 \ 
图 6.3.23 “切割 ”菜单 图 6.3.24 “CL 控制” 菜 8 图 6.3.25 ”演示 轨迹 
Step14. 在 ET 国 汪 单 直选 择 攻 扩 各 到 命令， 在 本 阿 污 单 中 选 


二 [CIIIOEEEE 到 命令 。 此 时 系统 阐 出 “跟随 切削 ”对 话 框 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 
[确定 | 掖 钮 。 单 击 “ 定 制 ” 对 话 框 中 的 [_ 确定 “j 掖 钮 。 


Task5. 演示 刀具 轨迹 
Step1. 在 系统 弹出 的 时 SU 史 法 单 中 选择 妃 字 Path 者 放 路 径 ) 命 今 。 


Step2. 在 本 PINEAIH 瞄 训 畔 各 用 菏 单 中 选择 戌 生生 站 井 合 今 ， 系 统 弹 出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 























Step3. 单 击 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 其 的 行走 路 线 ， 如 图 6.3.26 所 不 。 
单 击 时 3 妨 则 栏 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 6.3.27 所 未 。 


Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 有 按钮。 
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Task6. 加 工 仿真 


Sepl HE 这 直下 取 检 命令 .观察 刀具 切 制 工作 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 银 按钮， 运行 结果 如 图 6.3.28 所 示 。 





有 播 训 路 径 





下 件 ”视图 天 L 认 忻 





0 中 中 水 FrorCLfile Versiorn Wildfire 5.0 - FODO = 
1 和 -> MFGHO / CONE_WEDMING 时 
PARTHO / CONE_WEDMING 
3 和 -> FEATHO / 39 
, 和 MACHIN # UNCXD1, 1 
、 5 UHITS / MM 

图 6.3.26 “刀具 行走 路 线 6 和 -> CsYs 1.0000000000,，0.0000000000，0.0000000000, 
了 0.0000000000，1. 0000000000，0. 0000000000， 
3 0.0000000000，0. 0000000000，1. 0000000000， 
9 FAFID 
10 WULTAK / OH 
11 GO0T0 ” -45. 0000019985，45. 0004146753，-29. 9999316850， 
12 D0. 0000000BBB, -0. 0000138292, 0. 9999999999 
13 LO / WIRE, 1 
14 FEDFAT ” 500.000000， MMEAM 
15 6B0T0 ” -45.0000019985, 45.0004148753,，-29.9999316850, 
二 | Hn 





本 
图 6.3.28 ”NC 检测 运行 结果 图 6.3.27 查看 CL 数据 


Step2. 演示 完成 后 ， 单 击 右 上 角 的 [ 沽 按 钮 ， 弹 出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 杠 中 单 击 Soave Checked Files | 按 乌 。 

Step3， 在 eee: 风采 汉 单 中 选取 下 宝生 二 本 5 和 合作。 

Step4. 选择 下 拉 菜 单 YfD 一 [ES 玫 命令， 保存 文件 . 
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此 多 轴 联 动 加 工 方 法 , 其 中 包括 四 轴 联 动 加 工 
和 五 轴 联 动 加 工 。 在 学 过 本 章 之 后 ， 和 希望 读者 能 够 熟练 掌握 多 轴 联 动 加 工 方法 ， 


7.1 四 轴 联 动 铣 前 加 工 





创建 四 轴 铣 肖 NC 序列 时 ， 必 和 生生 划 2 本 站 大 复读 枉 将 出 现在 和 由 有 = 
单 中 ， 同 时 出 现 可 用 于 此 特殊 NC 序列 类 型 的 所 有 其 他 选项 。 刀 共 轴 将 与 此 平面 平行 。 可 
选取 模型 表面 ， 也 可 选取 或 创建 基准 平 甸 ， 并 可 以 指定 刀 其 轴 相 对 于 “4 轴 平 面 ”的 导 引 
角 和 倾角 的 值 ， 并 且 可 使 用 “4X_3 引 | 导 范围 选项 ”参数 来 局 用 可 变 导 引 角 控制 。 下 和 面 以 图 




















7.1.1 所 示 模 型 为 例 介绍 四 轴 联 动 铣 前 加 工 的 一 般 步骤 。 
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b) 工件 
图 7.1.1 四 轴 联 动 铣 前 加 工 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 

新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提示 如 下 : 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 xf 一 > [ESETEEET 命令 ， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf$.9\workAch07.01。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “新 建 ”按钮 口 ， 弹 出 “新 建 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 感 型 4 远 项 组 中 的 局 山 制 圭 选 项 ， 选 中 用 要 到 下 过 项 
组 中 的 忆 亚 组 件 选 项 ， 在 轿 翻 文本 框 中 输入 文件 名 four_milling， 取 消 肛 罚 且 二 四 机 岗 复 选 框 中 
的 “v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 确定 j 掖 钮 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 击 s5 生 去 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 ，。 








各 
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Task2. 建立 制造 模型 
Stage1. 引入 参照 模型 


Step1. 选择 下 拉 荣 单 插 XO mes> 和 关 昭 模型 [E) } ee 寻 , 装配 由 .. 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 ED 生命 令 ， 然 后 单 击 | 有 较 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 , 单 击 对 话 框 中 的 [确定 腔 钮 ,完成 参照 模型 的 放置 ,放置 后 如 图 7.1.2 
所 示 。 


Stage2. 引入 工件 模型 





four_milling.prt 作为 参 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 插入 0D > 工件 妇 ep 交配 @ 命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2， 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维和 零件 模型 一 一 workpiece.prt 作为 参照 工 
件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 有 ES 命令， 然后 单 击 儿 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛坯 工件 ” 对 话 框 , 单 击 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ,完成 毛坯 工件 的 放置, 放置 后 如 图 7.1.3 
所 示 。 








NC_ASM_RIGHT NC_ASM_ RIGHT 
图 7.1.2 放置 后 的 参照 模型 图 7.1.3 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 频 票 外 ep> 了 操作 局 命令， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ” 对 话 框 中 的 . 导 按 钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 宙 床 类 型 全 下 拉 列 表 中 选择 葬 台 ,在 加 如 下拉 列表 中 选择 国 四 ， 在 地 条 输 出 选项 选项 组 中 
选择 [2 合用 旋转 输出 复 选 杠 ， 如 图 7.1.4 所 示 。 
、 切削 ] si、 
Step3. 刀具 设置 。 在 “机 床 设 置 ” 对 话 框 中 选中 如 县 加 选项 卡 ， 然 后 在 - 划 淹 刀具 设置 - 选 


项 组 中 单 击 , 对 以 钮 。 
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E 机 床 设置 
交 件 全 ) 


DD 攻 回 x | 


机 床 名 称 身 ) MACHDI = | CHC 控 制 E】 


一 一 一 一 一 一 忌 


机 床 类 型 加 : 一 一 位 置 (L) | 
轴 数 区) '[ 喝 ， "| 
启用 CU 探测 


一 一 一 一 一 一 一 一 


输出 0) | 主轴 色 ) | 进 给 量 色 )|| 节 时 (| 行程 @ | 竹内 | 注释 @g) | 如 你 
后 处 理 器 选项 -一 一 一 
后 处 理 器 名 称 | 了 HIol 上 






































CIL 语 他 输出 选项 


目 
旋转 输出 模式 
旋转 方向 


主轴 ;关闭 ”| 输出 "| 


二 刀具 补偿 ... 


图 7.1.4 “机 床 设置 ”对 话 框 
Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 设置 一 把 刀具 参数 如 图 7.1.5 所 示 的 铣 刀 ， 设 置 
完毕 后 ， 先 单 击 _ 应 用 按钮， 然后 单 击 [_ 确定 ] 近 钮 。 在“ 机床 设置 ”对 话 框 中 
单 击 | 应 用 按钮 ， 然 后 单 击 [确定 ”| 掖 钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 





文件 编辑 视图 
中- 和 全 回 上 烛 | Xeo 醒 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 
刀具 位 置 。 ”刀具 标识 刀具 类 型 





TODOL 球 钳 前 











后 隐 菩 细节 





图 7.1.5 “刀具 设 定 ”对 话 框 





Step5. 创建 图 7.1.6 所 示 的 基准 平面 ADTM1 ( 注 : 本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光 
盘 中 video\ch07.01\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 four_milling-r01.avi )。 
Step6. 创建 图 7.1.7 所 示 的 基准 平面 ADTM2 ( 注 : 本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光 
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盘 中 video\ch07.01\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 four_milling-r02.avi )。 
Step7. 设置 机 床 坐 标 系 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 - 厂 照 -选项 组 中 单 击 按钮 ， 在 


NACH C31S [ 宁 | 并 和 标示 


加 法 单 中 选择 EB 守 i 汪 





ADTM1 


© 


NC_ASM_TOP 


> 


图 7.1.6 创建 基准 平面 ADTMI 图 7.1.7 创建 基准 面 ADTM2 


NC _ASM TOP ， 














准 右 ) + 本 一: 坐标 系 尼 ) 





Step8. 选择 下 拉 菜 单 折 ^D 一 > 加 时 命令 ， 系 统 弹出 图 
7.1.8 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 然 后 依次 选择 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_FRONT 和 图 
7.1.9 所 示 的 ADTM1 基准 平面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 , 最 后 单 击 [确定 | 按钮 完成 华 
标 系 的 创建 ， 如 图 7.1.9 所 示 。 单 击 轩 要 二 先 项 组 中 的 | 人 按钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 





HC_ASN_RIGHT:F1 !( 蔡 淮 平面 
HC_hSM_FROHT:F3 [ 疆 稚 平面 ) 
ADTIi :F9 [ 葵 淮 平面 ) 





取消 
图 7.1.8 “坐标 系 ” 对 话 杠 图 7.1.9 创建 坐标 素 

Step9. 设置 退 刀 面 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 于 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹出 
7.1.10 所 示 的 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 关 | 下 拉 列 表 中 选取 国 ， 

Step10. 创建 基准 点 APNTO0。 在 特征 工具 栏 中 单 击 ** 按 钮 打开 “基准 点 ”对 话 框 ， 依 
次 选取 NC_ASM_RIGHT、ADTM2 和 NC_ASM_FRONT 三 个 基准 平面 为 参照 平面 , 创建 点 
APNT0， 如 图 7.1.11 所 示 。 选 取 基 准点 APNT0 为 参照 ， 在 值 文本 框 中 输入 140， 在 图 形 区 
预览 创建 的 退 刀 面 如 图 7.1.12 所 示 ， 最 后 单 击 [ 确定 按钮， 完成 退 刀 面 的 创建 。 

Step11. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 ; 强 如 :选项 组 中 的 任 和 文本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 
0.01， 完 成 后 单 击 [确定 按钮， 完成 制造 设置 ， 


Task4. 加 工 方法 设置 


























stepl 选择 下 拉 菜 单 SR 多 | 一 [Ei 一 ENDESJOD 
==> 忆 轴 ) [命令 . 
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Step2. 在 弹出 的 EREEOREETEE 汪 单 直 ， 选 择 图 7.1.13 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
FE 命令 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 [L_ 确定 ”] 按 钮 。 


咏 退 如 设置 


戎 有 昭 
AFMNTDO:Flz ( 基 惟 点 1) | 


值 140 

















创建 的 基准 点 


— 
SY 


确定 | 职 消 | 
图 7.1.10 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 图 7.1.11 创建 基准 点 
和 HC SEQUENCE 全 序列) 
Seg Setup (序列 永 置 ) 
要 SEQ SETUE (序列 设置 ) 


Hame (名称 ) 
Comments (和 福 释 ) 
“| Tool 国有 具 ) 
httachment 中 付 件 ) 
w Farameters 【苦头 
Coord Sys (坐标 际 ) 


Retract Surf Ii 退 必 曲面 ) 

w Surfaces [曲面 ) 

vw 4 hxis Flane 以 轴 平面 ) 
Seallopsrt | 扁 形 目 口 曲面 ) 
Check surfs (检查 曲面 ) 

w Define Cut [ 定 六 切 淹 ) 


Done (十 成 ) 
Smit [退出 ) 


图 7.1.12 创建 退 思 面 图 7113 “序列 设置 ” 菜 E 








Step3. 在 编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 ， 如 图 7.1.14 所 示 ， 
选择 下 拉 菜单 立 作 @) 菜单 中 的 国 久 命令 。 接 受 系 统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副 本 ”对 话 杠 
中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “曲面 狂 削 ”对 话 框 中 的 [确定 ) 校 钮 ， 完 成 参 
数 的 设置 。 











中 人 次 迁 反 国人 于 一 人 今 . 
Step5. 在 弹出 的 2: 所 单 中 选择 世 夺 时 训 烛 命令 ， 然 后 在 工作 区 中 选取 
图 7.1.15 所 示 的 所 有 外 表面 。 选 取 完成 后 ， 在 “选取 ”对 话 框 中 单 击 [ 确定 | 按钮 。 
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号 编辑 序列 参数 “曲面 狼 削 |“ 





立 件 宦 ) 编辑 时) 信息 民 ) 工具 


基数 | 基本 | 全 部 。 ”类 别 : | 所 有 类 别 "| 








500 dj= 

基数 名 曲 徊 许 部 

切削 进 给 : 

自由 进 给 下 

必 莽 0.01 

跨度 2 

光 许 加 碎 二 件 0 

检测 充任 的 曲面 所 二 = 

局 形 高 度 = 

切割 角 0 x 
扫描 类型 类 型 3 人 
带 选 项 百 战 连接 
安全 中 高 10 

主轴 速 率 1200 

冷却 液 选 项 开 


确定 耶 神 审 隐 若 细节 





图 7.1.14 ”编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 

(1) 在 选取 图 7.1.15 所 示 的 曲面 前 ， 右 击 模型 树 中 日 所 EEC 
中 选择 国 旨 命 令 ， 将 工件 隐藏 ， 方 便 曲 面 的 选取 

(2 ) 选取 完成 后 ， 右 击 模型 树 中 的 由 司 [EE， 在 洋 出 的 快捷 菜单 中 选择 有 ET 光合 
令 ， 取 消 工件 隐藏 ， 否 则 不 能 观察 仿真 加 工 。 

Step6， 在 有 dE3 交 9 寺 二 类 光 下 由 :各 则 寺 单 中 选择 国史 叶 于 于 逢 和 计 千 今 ， 然后 选择 基准 
平面 ADTIM1， 此 时 弹出 “切削 定义 ”对 话 框 ， 选 择 详 目 曲面 等 但 此 选项 ， 如 图 7.1.16 所 示 。 

Step7. 在 国 梧 天 栏 中 依次 选中 荐 天 请 量 ， 然 后 单 击 | 党 按钮 ， 调 整 切削 方向 ， 最 后 
的 调整 结果 如 图 7.1.17 所 示 。 在 “切削 定义 ”对 话 框 中 单 击 [确定 胺 馈 。 


Task5. 演示 刀具 轨迹 





， 在 弹出 的 快捷 菜单 

















Step1， 在 BJ 风 矣 到 则 守 单 中 选择 五 弛 Path 措 放 路 答 ) 命令 ， 随 后 系统 弹出 
和 PLAY FATH (播放 路 径 ) 菜单 。 

Step2， 在 于 PEMY EAIH 瞄 训 此 各 中 菏 单 中 选择 戌 站 攻关 合 今 ,系统 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 可 以 观察 刀 有 共 的 行走 路 线 ， 
如 图 7.1.18 所 示 。 单 击 国 人 2 莉 人 可 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 7.1.19 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 
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选取 所 有 外 表面 


[4 切削 定 必 





切削 其 型 
个 直线 切削 
人 目 曲 和 面 等 值 红 
全 切 前 线 


泊 曲 面 等 值 贱 





图 7.1.1$ ”选取 的 曲面 





图 7.1.17 切削 方 回 图 7.1.16 “切削 定义 ”对 话 框 


Task6. 观察 仿真 加 工 





吉本 东单 中 选择 本 Gheek 0c 检查 ) 命令 。 观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 国 泳 钮 ， 运 行 结果 如 图 7.1.20 所 示 。 





Step2. 演示 完成 后 ， 单 击 右 上 角 的 [ 汉 按 钮 ， 弹 出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 电 ee CheckedFies|jz4 





0 中 中 六 FrorCLfile Version Wildfire 5.0 - FO = 
1 -> MFGHO ”FOUR MILLINS 上 
2 FARTHO / FOUR MILLINS 

3 中 中 -> FEATND /34 

4 MACHI / UNCXO1, 1 

5 -> CUTCOM GEOMETRY TYPE / OUTFUT DJ_CENTER 

6 UNITS 六 MM 

了 LOADTL /1 

-> PUTTER / B.Doonoon 

9 -> Css 1,0000000000,，0.0000000000，0.00000000 
10 0. 0000000000，1.0000000000，0. 00000000 
11 0. 0000000000，0.0000000000，1. 00000000 
12 MULTAXK / ON 

13 SFINDL ”FE 1200.000000, CLY 

14 COOLNT ” OH 


15 FAFIT v 





去 财 





图 7.1.20 ”NC 检测 结果 图 7.1.19 ”但 看 CL 数据 
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Step3. EFTTETITD EYE 
Step4. 选择 下 拉 菜单 了 加 一 > | 二 [3 国 命令 ， 保 存 文件 。 





7.2 五 轴 联 动 孔 加 工 














五 轴 联 动 孔 加 工 的 参数 设置 与 其 他 扎 加 工 方法 基本 相同 ， 上 只 是 在 设置 机 床 时 选择 五 轴 
的 数控 铣床 ， 其 退 刀 平面 为 球面 。 其 他 加 工 参 数 将 根据 具体 的 情况 而 定 。 下 面 以 图 7.2.1 所 
示 醒 型 为 例 介 绍 五 轴 联 动 孔 加 工 的 一 般 步 又 。 




















加 工 过 程 





a) 参照 模型 by 工件 c) 加 工 结 末 


图 7.2.1 五 轴 联 动 孔 加 工 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提 示 如 下 : 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选择 下 拉 菜单 设置 工作 目录 阁 ).. ， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch07.02。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 ， 弹 出 “新 建 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 杠 中， 选中 -类 型 -选项 组 中 的 时 对 制造 选项， 选中 = 子 类 型 一 选项 
组 中 的 昌 亚 组 件 选 项 ， 在 名称 文本 框 中 输入 文件 名 five_axises， 取 消 玉江 甩 总 包 柑 仿 ) 复 选 框 中 
的 “VY ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 

Step4. 在 系统 弹出 的 “ 产 文 件 选 项 ”对 话 杠 中 的 模板 选项 组 中 选取 mas-mgae 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 有 按钮 ， 


Task2. 建立 制造 模型 
Stage1. 引入 参照 模型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 插 XGD me 戎 昭 模型 [E) } ee ,装配 由 .. 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中， 选取 三 维 零 件 模型 
照 零 件 模 型 ， 并 将 其 打开 。 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 。 




















five_axises.prt 作为 参 
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Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 了 可 对 命令 ， 然 后 单 击 |~ 按钮， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 , 单 击 对 话 框 中 的 [确定 ) 校 钮 ,完成 参照 模型 的 放置 , 放置 后 如 图 7.2.2 
所 示 。 


Stage2. 引入 工件 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 手 和 DD ep 工件 上 ee 于, 装配 各 .命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
将 其 打开 。 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 有 DER 命令 ， 然 后 单 击 [性 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 对 话 框 , 单 击 对 话 框 中 的 [确定 腔 钮 ,完成 参照 模型 的 放置 ， 放置 后 如 图 7.2.3 
所 示 。 





five_workpiece.prt， 并 









NC_ASM_TOP 


NC_ASM FRONT 





NC_ASM_RIGHT 


图 7.2.2 放置 后 的 参照 模型 图 7.2.3 制造 模型 
Task3. 制造 设置 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 下 案 久 mm | 操作) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 


Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 | 邓 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 下 拉 列 表 中 选择 国 绎 ， 在 加 族 四 下拉 列 表 中 选择 国 强 ， 如 图 7.2.4 所 示 。 











切削 | 5 
Step3. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 的 | 国生 四 用 项 卡 中 ， 单 击 本 剖 四 具 设 置 中 先世 
组 中 的 二 按钮 。 





a a 


My x | 
机 床 名 称 他 ) ACHDL "cH 控制 
机 床 关 型 (I) [Ml 大 ” aa 


负数 必 ] 
启用 EMN 探测 





一 一 一 一 一 一 一 一 一 、 人 


输出 0) | 主轴 @) | 进 给 量 到 ] | 加 前 0 行程 0 | 宕 剖 (注释 员 | 起床 











\| =- 一 一 一 二 





图 7.2.4 “机 床 设置 ”对 话 框 
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Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 如 图 7.2.5 所 示 ， 设 
置 完毕 后 单 击 忆 应 用 | 按钮 并 单 击 [确定 ”| 按钮 ， 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 
[| 确定] 掖 钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 















文件 ”编辑 视图 
[Te NI X so 而 一 般 | 设置 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 称 表 


刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
1 上 上 了 





TOOO1 











后 隐藏 细节 








图 7.2.5 “刀具 设 定 ” 对 话 框 


Step5. 机 床 ee 在 “操作 设置 ” Re 按钮， 在 






弹出 的 _ 人 由 三 二 和 怀 订 J 

Step6. 选择 下 拉 菜 单 插 六 LD mp bi: 命令 ， 系统 弹出 图 
7.2.6 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ASM_TOP、NC_ASM_RIGHT 基准 面 和 图 
7.2.7 所 示 的 模型 表面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创建 。 
单 击 | 吕 按钮 可 以 察看 选取 的 坐标 系 。 











| 让 RIGHT.F1 [ 直 淮 六 曾 ; 
曲面 :F5 [这 转 11:FIVWE_ ATSES 





取消 | 
图 7.2.6 “坐标 系 ” 对 话 框 图 7.2.7 创建 坐标 系 
Step7. 设置 退 刀 面 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 对 | 选项 卡 中 选择 民 按钮 ， 系 统 弹出 
图 7.2.8 所 示 的 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 靶 到 下拉 列表 中 选取 贺 . 
Step8. 创建 基准 点 APNT0。 在 特征 工具 栏 中 单 击 ** 按 钮 打开 “基准 点 ”对 话 框 ， 依 次 
选取 NC _ASM RIGHT、NC _ASM TOP 和 NC _ ASM_ FRONT 三 个 基准 平面 为 参照 平面 , 创 
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建 点 APNT0O， 如 图 7.2.9 所 示 ， 选 取 基 准点 APNTO 为 参照 ， 在 “ 值 ” 文 本 框 中 输入 100， 
在 图 形 区 预览 创建 的 退 刀 球面 如 图 7.2.10 所 示 ， 最 后 单 击 [ 确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 面 的 创建 。 


蔡明 
hPHTD:F10 ! 基 礁 点 


i - 
图 7.2.8 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 图 7.2.9 创建 基准 点 图 7.2.10 ”创建 退 刀 面 

Step9. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 垩 更 选 项 组 中 的 匿 轩 文本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 
0.01， 完 成 后 单 击 [_ 兢 定 ”] 掖 钮 ， 完 成 制造 设置 。 

Task4. 加 工 方法 设置 

Step1. 选择 下 拉 菜单 村 名 b> 外 了 加 ee 合 今 ， 

step2， 在 弹出 的 天 证 重音 十， 夺 插 国 守 守 ~ . 

Step3. 在 弹出 的 ET 区 单 中 选择 如 图 7.2.11 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
和 仿 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 [确定 按钮。 此 时 在 系统 弹出 
的 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 图 7.2.12 所 示 。 















10.0000020 




















Seg Setup [序列 识 置 ] 本 
EQ SETIF ( 售 列 设置 ) 


Hame [总称 ) 
Comments 必 E 释 ) 
| Tool ON) 
httachment {和 人 忻 ) 
| Farameters [过 数 ) 
Coord Sys 坐标 系 ) 
Retract Surf (BR 可 曲面 
Holas (UL) 
Teol Notions 【对 有 具 运 动 ) 
start [起 媚 ) 
Ena 
Done (过 成) 
Smit tf 退出 ) 





图 7.2.11 “序列 设置 ” 荣 上 





Step4. 选择 下 拉 菜 单 立 # 双 ) 菜单 中 的 琶 芭 命令 。 接 受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副 
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本 ”对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 控 钮 ， 
完成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹出 “ 孔 集 ” 对 话 框 。 


肌 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 





立 件 他) 编辑 于) 信息 代 ) 工具 


参数 全 部 ”类 别 : | 所 有 类别 | 





500 本 

大 涛 省 所 加 工 

目 由 进 阅 - A 
余震 0.01 a 
破 断 ' 贱 距离 3 , 不 
扫描 类 型 最 短 

安全 距离 20 

拉 圳 中 离 10 
间隙 坊 乏 10 

主轴 速率 1000 

冷却 禄 1 选 项 开 


确定 耶 神 省 隐 若 细节 





图 7.2.12 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 


Step5. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ”对 话 框 中 ， 单 击 外 9..， 按钮 。 系 统 弹 出 “ 孔 集 子 集 ” 
对 话 框 ， 在 “ 子 集 ”列表 中 选择 “各 个 轴 ” 然后 按 住 Ctrl 键 在 图 形 区 选取 图 7.2.13 所 示 的 








八条 轴线 ， 然 后 单 击 [Y 有 按钮 (图 7.2.14)， 系 统 返 回 到 “ 孔 集 ” 对 话 框 。 


了 L 集 子 集 


ec eo 


子 集 轴 | 和 袍 际 
| 








Hp PP pr PP PP 


h_12 ( 币 ):F15 引伸 2):FIWE_AXISES 
h_13 [四 】:F17 村 Ww 申 37 :FIVE_AXISES 


a: 44 1:F185 村 Wi 申 4 :FIVE_hXISES 
选取 的 轴线 ee 二 二 15 ( 轴 }:F20( 控 伸 1271:FIVE_AXISES 
ee A_16 ( 轴 ) F211( 拉 伸 2 22) :FIVE_AXISES 
、 hh_17 ( 轴 ) 1 F23[ 拉 伸 3 2) :FIVE_AXISES 


h_18 1 轴 】:F24 人 村 | 申 4 21;FIVYE_hXISES 





图 7.2.13 ”选取 的 轴线 图 7.2.14 “了 妃 集 子 集 ” 对 话 框 
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Step6. 在 “ 孔 集 ”对 话 框 中 单 击 | 多 按 钮 。 
Task5. 演示 刀具 轨迹 


Step1. 在 弹出 的 jb 用 由 NE 则 和 污 单 中 选择 也 sv Path (播放 路径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 
出 | 村 下 LbY FhTH 量 乔 闻 | 路 EE YY S 
fY FATH I 播 痢 路 径 ) 荣 单 中 选择 Screen Flay [ 屏 几 演示 ) 








命令 , 此 时 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 可 以 观察 刀具 的 行走 路 线 ， 
如 图 7.2.15 所 示 。 单 击 用 仿 可 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 7.2.16 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 [ 关闭 以 钮 。 


Task6. 加 工 仿真 

















Step1， 在 于 ERY ERIN (播放 足 往 ) 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ” paper ba, sit 7.2.17 所 示 。 
Step2. 演示 完成 后 ， 单 击 右上 角 的 [ 漳 | 按 钮 ， 弹 出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” bale ieee 和 | 。 












中 中 站 ProrCLfile Version Wildfire 5.0 -= 

中 中 一 MEGHD 二 FIVE_hXISES 让 

FhRIHO ¥ FIVE hrISES 

中- FEATHO /29 

NACHIN # UNCXO1, 1 

$=- CUTCOM SEOMETEY TYFE / OUTFUT ON_CENTEER. 

UNITS A MM 

LOADTL / 1 

$$- CUTTER / 15.000000 

$$-> CS FF 1.0000000000, 0.0000000000, 0.00000 
0.0000000000, 1.0000000000,，0.00000 
D0.0000000000, 0.0000000000, 1.00000 

SFINDL y REN, 1000.000000, CL 

MULTAX 二 DT 

CODLNT / DON 

RAPID 


Bo 一] DT 此 DT 一 号 


图 7.2.15 “刀具 行走 路 线 


对 | 


10 
11 
12 
1 3 
14 
15 
引 





关闭 
图 7.2.17 NC 检测 结果 图 7.2.16 查看 CL 数据 


Task7.， 切 减 材 料 


Stepl. 选择 下 拉 表 蛙 插入 UD 。 ms 材料 去 队 切 前 中。 = ET 
mee 1: 了 加工 ， 操 作 :， 0FO10 wj 于 Automatie 【自动 
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| 命令 。 





钮 ， 然 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 
Step3. 选择 下 拉 菜 单 HH 一 [TI 











命令 ， 保 存 文 件 。 


7.3 五 轴 联 动 铣 前 加 工 





五 轴 加 工 在 多 轴 联 动 加 工 中 的 应 用 是 最 广泛 的 ， 所 谓 五 轴 加 工 是 指 在 一 全 机 床上 至 少 
有 五 个 坐标 轴 ， 即 三 个 直线 坐标 和 两 个 旋转 坐标 ， 而 且 可 以 在 计算 机 数控 系统 (CNC) 的 
控制 下 协调 运动 进行 加 工 ， 主 要 用 于 加 工 复杂 的 曲面 、 笠 轮廓 以 及 不 同 平 面 上 的 孔 系 等 。 
因为 在 加 工 过 程 中 ， 刀 只 与 工件 的 位 症 是 可 以 随时 调整 的 ， 从 而 能 使 刀具 与 工件 达到 最 佳 
切 前 状态 ， 提 高 机 床 加 工效 率 。 

下面 以 图 7.3.1 所 示 模 型 为 例 介 绍 五 轴 联 动 铣 削 加 工 的 一 般 步 又 ， 由 于 本 系统 无 法 目 动 
切除 材料 ， 所 以 加 工 结果 将 不 在 下 面 显 示 。 


S 


a) 参照 模型 bY 1 
图 7.3.1 五 轴 联 动 铣 前 加 工 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提 示 如 下 : 

Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 六 HE 一 EEEEETEEIT 和 命令， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch07.03。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ” 按钮 口 ， 弹 出 “新 建 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 三 得 选项 组 中 的 加 对 制造 选项 ， 选 中国 要 型 四 选 项 
组 中 的 名 亚 组 件 选项 ， 在 族 称 文本 框 中 输入 文件 名 five_milling， 取 消 并 用 滞 包 避 朴 | 复 选 框 中 
的 “v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 j 护 钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 "snfe we 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 按钮 。 


Task2. 建立 制造 模型 









































藤 
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Stage1. 引入 参照 模型 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 插入 DD me 若 照 模型 (8) 上 ee 并 装配 总 ) 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 
Step2， 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零 件 模型 
恨 零 件 模型 ， 并 将 其 打开 。 系 统 弹出 “放置 ” 操 榨 板 ， 
Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 单 击 医 





five_milling.prt 作为 参 














要 对 < 包 ， 然 后 单 击 iY 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 确定 | 按 饥 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 7.3.2 
所 示 。 
Stage2. 引入 工件 
引入 如 图 7.2.3 所 示 的 工件 ， 操 作 步 骤 如 下 : 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 手 和 DD eb> 工件 岂 ) 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 











+ ee ,装配 [)... 


命令 ,系统 
step2， 从 弹出 的 文件 “打开” 对话 框 中 ， 选 取 三 维 零 件 模型 
将 其 打开 。 系 统 弹出 “放置 ”操控 板 。 








five_workpiece.prt， 并 
Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 单 击 醒 





可 于 把 钮 ， 然 后 单 击 |Y 按钮， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛 坏 工件 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 | 控 饥 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放 置 后 如 图 7.3.3 
所 示 。 


NC_ASM_FRONT 





‖ 





NC_ASM_FRONT 
业 | 所 二 
% , 
; NC_ASM_TOP , 
a 
入 
全 


Si 





多 
NC_ASM_RIGHT 
图 7.3.2 ”参照 模型 


Task3. 制造 设置 





NC_ASM_RIGHT 
图 7.3.3 ”制造 模型 














Stepl. 选择 下 拉 菜 单 步 芝 人 me 知 二 | 操作 加 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设置 ”对 话 框 中 的 .看 按钮， 弹出 “机 床 设 
在 机 床 类 型 下 拉 列 表 中 选择 国 台 ,在 名 名 下 拉 列 表 中 选择 杠 鲁 ， 加 图 7.3.4 所 示 。 





置 ” 对 话 框 ， 
Step3. 思 具 设置 。 在 “机 床 设 置 ” 
项 组 中 单 击 上 按钮 。 


切 澡 
对 话 框 中 选中 帮 县 名 选项 卡 ， 然 后 在 - 划 淹 刀具 设置 一 先 
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文件 
中 沪 回 XX 
机 床 名 称 季 ) MACHO1 * | CHC 控 制 丰 ) 
机 床 关 型 I) 猎 肖 | To 位 置 (L) | 
轩 数 名 ) 
启用 cMM 探测 








输出 0) | 主轴 @) | 进 给 量 加 )| 国 行程 名 | 逢 训 ,| 注释 和 | 接生 


如 有 具 更 损 时 间 0 科 | 起 : 
切削 如 有 具 语 置 


站 1 





图 7.3.4 “机 床 设置 ”对 话 框 
Step4. 在 弹出 的 “刃具 设 定 ”对 话 杠 中 设置 刀具 参数 如 图 7.3.5 所 示 ， 设 置 完毕 后 单 击 
[ ”应 用 | 校 钮 并 单 击 [L_ 确定。 j 掖 钮 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 | 应 用 按钮 ， 然 
后 单 击 [确定 ”| 按钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 














文件 “编辑 视图 

口 -区 回 岗 | Xeso 面 二 般 | 设置 [切割 数据 材料 清单 | 坊 移 表 
几何 

刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 


TOOD1 




















后 隐 菩 骨节 





图 7.3.5 “刀具 设 定 ” 对 话 框 








Step5. 选取 下 拉 菜 单 模型 基准 冲 ) + 命令 ， 系 统 弹 出 “ 基 
准 平面 ”对 话 框 ， 选 取 NC_ASM_FRONT 基准 平面 为 参考 平面 ， 然 后 在 下 若 文 本 框 中 输入 
32.5， 单 击 “ 基 准 平面 ”对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 完 成 ADTMI 基准 面 的 创建 ， 如 图 7.3.6 
所 示 。 

Step6. 创建 图 7.3.7 所 示 的 基准 点 APNTO ( 注 : 本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光盘 中 


video\ch07.03\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 “five_milling-r01.avi”)。 
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创建 的 基准 点 


NC_ASM_FRONT NC_ASM_TOP 









ADTM1 ADTM1 


NC_ASM_RIGHT 
图 7.3.6 创建 基准 面 ADTMI1 图 7.3.7 创建 基准 点 

Step7. 设置 机 床 坐 标 系 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 -合照 -选项 组 中 单 击 按钮 ， 在 
间 中 的 四 于 人 

Step8. 选择 下 拉 末 和 捍 全 今 ， 弹 出 图 7.3.8 
所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 。 依 次 选择 NC_ ASM TOP、NC _ASM RIGHT 基准 平面 和 图 7.3.9 
所 示 的 曲面 1 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 单 击 [确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创建 。 单 击 
-大 大选 项 组 中 的 | 名 按钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 





“NC_ASM _TOP 


7 







TOP:F2[ 茜 ... 在 ... 


NC_ASM_RIGHT WXE 


“NC AsM_FRONT 


图 7.3.8 “坐标 系 ” 对 话 框 图 7.3.9 创建 坐标 系 


Step9. 设置 退 思 面 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 癌 选 项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 出 
7.3.10 所 示 的 “ 退 刀 设置 "对 话 框 ,然后 在 芽 到 下 拉 列 表 中 选取 国 选 项 , 选取 基准 点 APNTO0 
为 参照 ， 在 “ 值 ” 文 本 框 中 输入 150， 在 图 形 区 预览 创建 的 退 刀 面 如 图 7.3.11 所 示 ， 最 后 单 
击 [确定 | 掖 钮 ， 完 成 退 刀 面 的 创建 。 

Step10. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 转型 选项 组 中 的 本 村 文本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 
0.015， 然 后 单 击 [_ 确定 ) 校 钮 ， 完 成 制造 设置 。 


Task4. 加 工 方法 设置 

















Stepl. 选择 下 拉 菜 单 东 村 外 | 一 信 由 面 计生 > FONT 一 ， 
step2， 在 打开 的 ET 各 类 单 中 选择 图 7.3.12 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
EE 全 仿 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 [确定 按钮 。 随 后 在 系统 弹出 
的 编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 加 工 参数 ， 如 图 7.3.13 所 示 。 
Step3. 设置 完成 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 文件 四 菜单 中 的 国事 命令 。 接 受 系统 默认 的 名 称 ， 
单 击 “保存 副本 ”对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编 辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 
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中 的 [确定 j 掖 钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 ， 系 统 弹出 ES 半音 . 





bP HC SEQUENCE DC 序列 4 
seqg Setup (序列 就 置 ) 到 


于 由 要 35EQ SETUF (序列 设置 ) 
| AFNTO:TFS ( 共 惟 点 ) | 
Hame 【名称 ) 

Comments I! 注释) 
”Tool] [中 有 具 ) 

httachment 站 付 件 ) 
"| Farameters [其 汰 ) 

Coord Sys (从 标 系 ) 
Retract Surf [月 可 曲面 
图 7.3.10 “ 退 刀 设置 ”对 话 杠 | 
3callop3rf ( 扁 形 四 口 曲面 ) 
Check Surfs ! 悦 查 曲 面 
”Define Cut [ 定 忆 切削) 
hxis Def [ 轴 定 人 

Build Cut 人 构建 切削) 
AEPraackhwExit 0 井 林 7 已 如) 
start [起 阁 ) 

End ( 疼 I 上 ) 

Done (完成 ) 

Quit [退出 ) 






图 7.3.11 创建 退 刃 面 图 7.3.12 “序列 设置 ”菜单 


如 编辑 序列 参数 “曲面 狂 削 |“ 
立 件 灾 ) 编辑 于) 人 情 息 让) 工具 


参数 | 其 玉 | 全 部 |。 类别; | 所 有 类 别 * | 











5b0 本 
了 曲面 链 削 

自 由 进 昨 | 

必 鞋 0.01 

跨度 0.5 

侈 许 翡 碎 二 件 0.5 

检测 党 许 的 曲面 毛 坛 = 

扇形 高 度 - 

切割 间 0 x 
扫描 类 型 类 型 3 和 
带 选 项 直线 连接 
安全 距离 5 

主轴 速率 1200 

冷却 注 选 项 开 


确定 职 宵 省 隐 总 细节 





图 7.3.13 ”编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 杠 





中， 人 次 选择 轩 于 一 于 人 
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Step5. 在 弹出 的 je 证 本 LT 半音 中 选择 区 到 几 请命 令 ， 然 后 在 工作 区 中 选取 
图 7.3.14 所 示 的 加 亮 曲面 〈“ 即 叶片 的 上 、 下 表面 和 侧面 )。 选 取 完 成 后 ， 在 “选取 ”对 话 框 
中 单 击 [ 酌 定 j 控 钮 。 

(1 ) 在 选取 曲面 前 右 击 模型 树 中 四 
否则 不 能 正确 选取 所 需 曲 面 。 

(2 ) 曲面 选取 完成 后 ， 右 击 模型 树 中 由 避 ET， 寺 择 
隐藏 ， 否 则 不 能 观察 仿真 加 工 。 

Step6. 在 ET 和 末 鞠 单 直选 择 [国生 生命 今 ， 系 统 弹出 “ 切 
前 定义 ”对 话 框 ， 选 择 侣 目 曲 徊 竺 但 器 单 选项 ， 如 图 7.3.15 所 示 。 


局 切削 定 部 二 | EI 


切削 匡 型 











全 直线 切削 
人 目 曲 面 等 值 屿 
三 切 半 线 


沿 曲 面 等 上 值 线 




















曲面 标识 = 4643 
曲面 标识 = 4639 
曲面 标识 = 4635 
曲面 标识 = 4631 
曲面 标识 = 4626 
曲面 标识 = 4578 
曲面 标识 = 4605 
曲面 标识 = 4610 
曲面 标识 = 4614 
曲面 标识 = 4618 
曲面 标识 = 4622 
曲 自 标 如 = 4577 








从 入 向 查看 确定 | 取消 预览 | 
图 7.3.14 ”选取 的 曲面 图 7.3.15 “切削 定义 ”对 话 框 


Step7. 在 垣 天 到 时 选项 组 中 依次 选中 关 斌 误 山 ， 然 后 单 击 | 党 按钮 ， 可 以 调整 切削 方 
向， 调整 结果 如 图 7.3.16 所 示 。 单 击 [确定 | 按钮 完成 曲面 的 定义 。 











图 7.3.16 “曲面 标识 ”调整 结果 
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Task5. 演示 刀具 轨迹 


Step1. 在 弹出 的 lb 有 由 NE 则 污 单 中 选择 也 v7 Pathk (播放 路 径 ) 命令 ， 随 后 系统 弹 
Step2， 在 (LY 
对 话 框 。 
Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 可 以 观察 刀 共 的 行走 路 线 ， 
如 图 7.3.17 所 示 。 单 击 几 3 浊 栏 可 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 7.3.18 所 示 。 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 胺 钮 。 


Task6. 加 工 仿真 





Screen Flayr ( 降 攻 演示 ] 只 


命令 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 




















Step1. 在 性 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 | 


路 经 中 汽 单 中 选择 开 chesk 8 检 查 ) 命令 。 观 察 刀具 切割 工件 的 运 
按钮 ， 运 行 结果 如 图 7.3.19 所 示 。 








ET 








0 中 中 站 FrorCLfile Versior Wildfire 5.0 -= 
1 看 -> MFGHO FIVE WILLINS a 
2 FhRIHO ¥ FIVE NMILLINS 
了 员 中 -> 了 EATHDO ”32 
4 MACHIN # UNCNO1, 1 
5 看 -> CUTCON_ GEOMETRY TYPE / OUTFVT ON _CENTER. 

图 7.3.17 刀具 行走 路 线 5 I 
了 LOADTL ”1 
吕 -> CUTTER / 5.000000 
9 $$-> Cs FF 1.0000000000, 0.0000000000, 0.00000 
10 0.0000000000, 1.0000000000, 0.00000 
11 0.0000000000, 0.0000000000, 1.00000 
l2 MULTAX ¥ OH 
13 SFINHDL y REN, 1200.000000, CL 
14 COOLNT ”DT 
15 RhFIDN 于 
ff 

关闭 
图 7.3.19 ”NC 检测 结 图 7.3.18 ”查看 CL 数据 





Step2. 演示 完成 后 ， 单 击 右 上 角 的 | 玖 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 电 ee CheckedFies|iz4 
Step3， 在 于 抽 避 2 冯 则 守 单 中 选取 est 竺 522 才 由 介 今 ，。 


Step4. 选择 下 拉 菜 单 广 H 虽 ”mm 四国 于 于 全 仿 ， 保 存 文件 。 
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7.4 侧 叉 铣 前 加 工 


侧 尺 铣削 是 使 用 刀具 的 侧 刃 进行 切削 ， 加 工 一 系列 的 曲面 ， 通 过 生成 一 个 逐 层 切 面 的 
刀具 路 径 与 5 轴 儿 何 体 相对 应 。 缺 省 的 刀 轴 方 回 与 加 工 的 几何 形状 相对 应 ， 或 者 沿 看 且 纹 
面 的 下 纹 线 方 向 ， 用 户 也 可 以 通过 在 多 个 选 定点 指定 刀 轴 的 方 同 。 下 面 以 网 7.4.1 所 示 模 型 
为 例 介 绍 侧 刃 铣削 加 工 的 一 般 步 又 。 























a) 参考 模型 b) 工件 
图 7.4.1 侧 刃 铣 前 加 工 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


Step1. 设置 工作 目录 。 选择 下 拉 菜 单 zt 一 EE 于 于 ET 于 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch07.04。 

Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 ， 弹 出 “新 建 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 -类 型 -选项 组 中 的 龟 辆 制 生 选项 ， 选 中 “ 子 类 型 选项 
组 中 的 轧 琵 组 件 选 项 ， 在 谢 称 文本 框 中 输入 文件 名 称 swarf_milling， 取 消 区 包间 过 省 模 横 复 选 
框 中 的 “v ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 | 昼 板 选项 组 中 选取 "ms-mfsne 模板 ， 
然后 在 该 对 话 框 中 单 击 [ 强 定 腔 钮 。 





> 沙 工作 目 孙 


人 
必 
SRY 


中 





Task2. 建立 制造 模型 

Stage1. 引入 参照 模型 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 插入 四 ms 戎 昭 模型) 上 ee 玉 , 装配 点. 命 仿 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 杠 中， 选取 三 维 零 件 模型 
照 模型 ， 并 将 其 打开 ， 系 统 弹出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 了 于 对 选项 ， 然 后 单 击 [Y | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 扩 钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 7.4.2 
所 示 。 





swarf_mill.prt 作为 参 
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Stage2. 引入 工件 模型 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 搬 X 四 ”me 物 工件 里 上 mm 和 > 天， 装配 让) 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 一 mill_workpiece.prt 作为 工 
件 模 型 ， 并 将 其 打开 ， 系 统 弹 出 “放置 ”操控 极 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 革 3 里 选项 ， 然后 单 击 | 罗 有 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 


毛 坏 工 件 ” 对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 | 校 钮 ， 完 成 毛坯 工件 的 放置 ， 放 置 后 如 图 7.4.3 
所 示 (图 中 已 隐藏 参 照 模型 )。 











NC_ASM_TOP 








图 7.4.2 放置 后 的 参考 模型 


图 7.4.3 ”放置 后 的 工件 模型 


Task3. 制造 设置 





Step1. 选取 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 东 票 加 ”eb> 耳 操 作 吧 命令， 此 时 系统 弹出 “操作 设 
置 ” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设置 ” 对 话 框 中 的 | 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 
在 下 床 关 型 好 下 拉 列 表 中 选择 且 玫 畏 ， 在 轴 数 好 下 拉 列 表 中 选择 5 贡 选项 ， 如 图 7.4.4 所 示 。 











i ED 


DD 泡 国 XX 


机 床 名 称 本 MACHD1 
机 床 类 型 如 
轴 数 总 ] 

启用 cmMm 探测 


= | CHC 控制 中 1 
位 置 民 ) | 





[ss 和 a |[ 切 章 ”|=so 1 [定制 ”3-ww 。,, [机床 | 
输出 各 ) | 主轴 名) 进 冶 量 并] 如 且 (C1 行程 0 庶 环 邓 ) 注释 而 ) 蛤 件 





到 洒 | 应 用 | 


图 7.4.4 “机 床 设置 ”对 话 框 





step3、 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 的 村 @ bi 项 卡 中 ， 单 市 国术 要 

组 中 的 aL 按钮， 系统 弹出 “刀具 设 定 ” 对 话 框 。 
Step4. 在 弹出 的 0 设 定 ” 对 话 框 的 二 最 选项 卡 中 设置 图 7.4.5 所 示 的 刀具 参数 ， 设 
置 完毕 后 依次 单 击 应 用 ”| 和 [确定 ”| 按钮 ， 返 回 到 “机 床 设置 ”对 话 框 。 在 “机 
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床 设置 ”对 话 框 中 单 击 [确定 j 按 钮 ， 返 回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 

Step5. 创建 图 7.4.6 所 示 的 基准 平面 ADTM1 ( 注 : 本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光 
盘 中 video\ch07.04\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 swarf_milling-r01.avi )。 

Step6. 创建 图 7.4.7 所 示 的 基准 点 APNT0 ( 注 : 本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光 盘 中 
video\ch07.04\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 swarf_milling-r02.avi )。 








一 般 | 设置 | 切割 数 据 | 材料 清单 | 偏 称 表 





图 7.4.5 设置 刀具 一 般 参 数 






基准 平面 ADTMI | 


™_ 





创建 的 基准 点 
hpNT > 
CR > 
| sy = J 
图 7.4.6 创建 基准 平面 ADTMI1 图 7.4.7 创建 基准 点 








Step7. 创建 基准 坐标 系 ACS0 。 选 择 下 拉 菜 单 大 MD 一 > ET 

命令 ,系统 弹出 “基准 坐标 系 ?对话 框 。 按 住 Ctrl 键 依次 选取 NC_ASM_RIGHT、 
NC_ASM_FRONT 和 ADTMI 三 个 基准 平面 为 参考 平面 ， 单 击 [确定 | 按钮 创建 点 ACS0， 如 
7.4.8 所 示 。 

Step8. 设置 机 床 坐 标 系 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 碎 照 = 选项 组 中 选择 攻 按钮 ， 在 
弹出 多 月 菏 单 中 选择 ER 命 今 .选择 浙 创 建 的 坐标 系 ACS0 
作为 加 工 坐 标 系 。 

Step9. 设置 退 刀 面 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 台 选项 卡 中 选择 民 按钮 ， 系 统 弹 出 
“ 退 刀 设置 ?对话 框 , 然后 在 兽 下 拉 列 表 中 选取 国 , 激活 -二 昭 -文本 框 , 选取 基准 点 APNT0 
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为 球面 参考 ， 在 信 文本 框 中 输入 数值 120， 在 图 形 区 预览 创建 的 退 刀 面 ， 如 图 7.4.9 所 示 。 
最 后 单 击 [ 确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 面 的 创建 。 








图 7.4.8 创建 坐标 系 图 7.4.9 创建 退 刀 面 
Step10. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 - 吉 习 -选项 组 中 的 八 到 文本 框 后 输入 公差 值 0.01， 完 
成 后 单 击 [_ 确定 。” 咏 钮 ， 完 成 操作 设置 。 
Task4. 加 工 方法 设置 








Step2. 在 弹出 的 下 3E SETE 号 列 朗 置 ”菜单 中 ， 选 中 图 7.4.10 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
[RE 命令 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 L_ 确定 j) 校 乌 ， 

Step3. 在 编辑 序列 参数 “ 刀 侧 铣削 ”对 话 框 中 设置 营 过 的 加 工 参数 ， 如 图 7.4.11 所 示 ， 
然后 单 击 [确定 ”| 掖 钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 













本 SEQUENCE 0 序列 ) 2 , 澳 邱 序列 参数 “二 训 铣削 
Seq Setup (序列 设置 文件 灾 ) 编辑 全) 信息 (I) 工具 
WW 3EQ SETUF (序列 设置 ) 参数 | 鞭 相 | 全 部 类 别 : | 所 有 闪 别 "| 


Hame 【省 称 】 









Comments (性 释 ) 汪 
qe 等 糙 名 媚 训 链 肖 | 

httachment 中 装 件 ) 茹 前 | 进 给 
Farameters [过 数 ) 自由 ! 坦 冶 

Coord Sys (坐标 系 ) 步 长 深度 

Retract Surf [ 退 刀 曲面 ) 人 其 


' Surtaces 【曲面 ) 
Hei ght 【高度 ] 







检测 苑 任 的 曲面 毛 坛 


Check surfs (和 榜 查 曲面 ) 
Define Cut [( 定 总 切削 ) 
Axis Def [ 轴 定 必 ) 实生 上 距离 
Build Cut ( 物 建 切削 |) 主轴 速率 







带 选 贰 


hpproach/Exit 人 fj 圭 寻 ;人 退 如 ) 
start [起 始 ) 

End ! 铝 止 ) 

Done (完成 ) 

Quit {和 退出) 


图 7.4.10 “序列 设置 ” 菜 旧 图 7.4.11 ”编辑 序列 参数 “ 刀 侧 铣削 ”对 话 框 


冷却 祥 选 项 
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Step4. 在 豆 SUET FICK (曲面 挡 取 ) 菜单 中 依次 选择 区 了 一 [命令 . 

Step5. 在 弹出 的 属 SEIEETLSMTS 有 这 取 曲面 肯 菜单 中 选择 医 2 命令 ， 在 
了 SET 山 血 2 菜单 中 选择 本 生硬 命令 ， 然 后 在 工作 区 中 选取 图 7.4.12 所 示 的 所 
有 外 表面 。 选 取 完成 后 ， 在 “选取 ”对 话 框 中 单 击 绚 焉 按钮。 

注意 : 在 选取 曲面 前 ， 右 击 模型 树 中 ITIL_IYORITIECE EMT 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
择 隐 启 命 今 ,将 工件 隐藏 。 选取 完成 后 ， 右 击 模型 树 中 的 3WTLLWONPTECE.PRT 节点 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 取消 避 可 命令 ， 取 消 工件 隐藏 ， 否 则 不 能 进行 动态 仿真 加 工 。 


选取 所 有 侧 壁 表面 











图 7.4.12 ”选取 的 曲面 


Step6， 在 SURF/TDOP (曲面 / 环 ) 菏 单 中 选择 E 《得 到 命 仿 ， 在 地 于 GEET sfFs 峙 择 曲面 ) 菏 
单 中 选择 ER 生息 生命 令 ， 此 时 弹出 “切削 定义 ”对 话 框 , 选中 局 荐 虐 单 选项 ， 
如 图 7.4.13 所 示 。 

Step7. 在 “切削 定义 ”对 话 框 中 依次 选中 入 加 工 曲面 和 园 封闭 中 单 选项 , 然后 单 击 十 按 
钮 添加 切削 线 , 此 时 系统 弹出 图 7.4.14 所 示 辫 菜单 、 图 7.4.15 所 示 的 me 
豆单 和 图 7.4.16 所 示 的 “增加 /重新 定义 切 前线 ”对 话 框 。 











切削 | 定 吕 

切削 类 型 

局 直线 切削 

自由 面 等 信 线 
司 切削 贱 CHO0SE ( 竺 职 ) 

沿 切削 贱 hccept (接受 


Hext 【下 一 个 ) 


切削 贱 其 照 几 何 Quit (退出 ) 
局 加 工 曲 面 
辐 退 刀 平面 图 7.4.14 “选取 ” 沫 单 
加 刀具 范围 
局 另 一 曲面 | 57 

设置 切削 战 

切削 上 造 型 
局 开放 端 要 CHAIH (其 ) 

Dne By Dne 人 区 ) 

Tangnt Chain 避 上 切 链 ) 

Bndrw Chain [过 界 链 ) 

Surf Chain (曲面 捞 ) 

Intent Chain 【目的 链 ) 

Select 【 选 职 ) 





EE 
1 EN 


切削 方 向 | 可 
Done (完成 ) 
Smit [起 出 





图 7.4.13 “切削 定义 ?” 对 话 框 图 7.4.15 “ 链 ” 菜 、 
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step8， 丰 加 音 小 先 树 革命 今 ， 使 得 图 形 区 显示 如 图 7.4.17 所 示 ， 
然后 选择 四 于 于 于 3 人 人 ,不 民 菜单 中 选择 三 二 于 到 命令， 在 “增加 /重新 定义 
切削 线 ” 对 话 框 单 击 三 焉 按钮， 完成 第 一 条 切削 线 的 定义 。 











图 7.4.16 “增加 /重新 定义 切削 线 ” 对 话 框 图 7.4.17 ”选取 第 一 条 切削 线 
Step9. 参照 Step7 和 Step8 的 操作 方法 ， 添 加 第 二 条 切割 线 ， 如 图 7.4.18 所 示 。 
Step10. 定义 切削 方向 。 在 “切削 定义 ”对 话 框 中 单 击 “ 切 削 方 向 ”按钮 [型 j， 在 弹出 
的 EECITON 区 疝 东单 中 选择 ES 国 命 令 ， 使 得 图 形 区 的 方向 显示 如 图 7.4.19 所 示 ， 选 
择 攻 LE 3 生命 邻 ， 完 成 切削 方向 的 调整 。 
Step11. 在 “切削 定义 ”对 话 框 中 单 击 _ 奸 加 按钮， 显示 切 削 线 如 图 7.4.20 所 示 ， 最 后 
单 击 . 确 下 按钮， 完成 切削 定义 。 


图 7.4.18 ”选取 第 二 条 切削 线 图 7.4.19 ”预览 切削 方向 图 7.4.20 ”预览 切削 线 





Task5. 演示 刀具 轨迹 


2 则 污 单 中 选择 人 Lay fath (播放 上 路径 命 仿 ， 随 后 系统 弹出 





Step1， 在 he 时 Bl 
PLAY 播放 略 管用 东单 。 
Step2、 在 ER 半 单 中 克拉 ED 命令 ,系统 阐 出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 
Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 上 二 | 按钮 ， 可 以 观察 刀具 的 行走 路 线 ， 
如 图 7.4.21 所 示 。 单 击 国 全 22 六 基 村 以 查看 生成 的 CL 数据 。 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 有 较 钮 。 
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Task6. 观察 仿真 加 工 





菜单 中 选择 二 Check Qc 检查 ) 命令 ， 系 统 弹 出 “VERICUT 
| 按钮， 观察 刀具 切割 工件 的 运行 情况 ， 结 果 如 图 7.4.22 所 


Stepl1， 在 于 于 于 4 
6.2.2 by CGTech” 窗 口 。 单 击 ， 





人 小。 





图 7.4.21 刀具 行走 路 线 图 7.4.22 NC 检测 结果 


Step2. 演示 完成 后 ， 单 击 右上 角 的 加 | 按钮， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 


VERICUT2” 对 话 框 中 单 击 [EECiecedeiss| 交 乌 ， 关 闭 仿真 软件 。 


名 一 "| 攻 生生 、 ee 吕 1 必 庶 蕊 | 人 
Step3. 在 ww HC SEQUEHCE 全 序列) 荣 单 中 选取 Done 3eqg [完成 序列 ) 命 今 。 


Step4. 选择 下 拉 菜 单 Zr 一 四国 训 于 全 今 ， 保 存 文件 











第 8 章 饭 人 金 件 制 造 


; 在 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 系统 中 , 设置 了 专用 于 饭 金 设计 和 饭 金 加 
工 的 程序 模块 ， 通 过 饭 金 设计 模块 可 以 设计 饭 金 件 产品 ， 通 过 人 饭 金 加 工 模块 可 以 设计 人 饭 金 
件 的 加 工 制造 工艺 和 过 程 ， 并 且 针 对 各 种 类 型 的 加 工 机 床 及 加 工 方式 ， 进 行 加 工 制造 仿真 ， 
同时 生成 相应 的 加 工 代 码 。 本 章 详 细 介 绍 了 饭 金 制造 模块 的 主要 内 容 。. 





8.1 人 饭 金 件 设计 模块 





在 讲解 饭 金 件 制 造 模块 内 容 之 前 ， 徐 单 介绍 一 下 饭 金 件 设计 模块 ， 并 且 通 过 一 个 简单 
的 例子 讲解 饭 金 件 议 计 的 基本 方法 和 流程 。 

饭 金 件 谈 计 模 块 包括 的 内 容 非 常 广泛 ， 比 如 机 电 设 备 的 文 撑 结 构 〈 如 电 需 控制 柜 )、 护 
善 〈 如 机 床 的 外 围 护 旱 ) 等 一 般 都 是 饭 金 件 。 跟 实体 零件 模型 一 样 ， 饭 金 件 模型 的 各 种 续 
构 也 是 以 特征 的 形式 创建 的 ， 但 角 金 件 的 设计 也 有 目 己 独特 的 规律 ， 故 不 可 能 在 一 小 市 中 
涵 焉 其 所 有 扩容 ， 本 克 的 目的 在 于 使 谈 者 对 饭 金 件 有 一 个 基本 的 概念 。 如 果 要 更 进一步 了 
解 饭 金 件 设 计 的 知识 ， 请 参考 其 他 相关 的 技术 资料 。 























8.1.1 人 饭 金 件 概述 








饭 金 件 一 般 是 指 具 有 均一 厚度 的 金属 溥 板 堆 件 ， 在 实际 工程 中 的 用 途 比 较 广 泛 ， 饭 金 
件 加 工 是 在 第 温 时 ， 使 用 材质 季 软 且 延 展 性 大 的 软 钢板 、 钢 板 、 铝 板 以 及 铝 合金 等 材料 ， 
利用 各 种 饭 金 加 工 机 械 和 工具 ， 施 以 各 种 加 工 方法 ， 以 制造 各 式 各 样 的 形状 和 结构 的 产品 。 
其 工艺 多 以 冲压 为 主 ， 因 此 广泛 应 用 于 冲模 设计 中 。 

近年 来 ， 由 于 具备 成 形 加 工 容 易 、 利 于 复杂 成 形 品 的 加 工 、 成 本 低 、 重 量 轻 且 坚固 、 
效 配 便利 、 产 品 表 面 沦 清关 观 、 表 面 处 理 方便 等 优点 ， 金 属 塑性 成 形 产 业 发 展 迅 速 。 饭 金 
件 加 工 涵 善 的 产业 非常 广泛 ， 在 汽车 、 航 天 、 模 具 与 日 常用 品 等 工业 使 用 极为 普 过 ， 在 国 
民 经 济 和 苗 事 工业 等 方面 都 占有 极其 重要 的 位 置 。 在 目前 市 场 上 的 十 大 轻 工 产 品 中 ， 人 金属 
件 基 本 都 是 饭 金 冲压 产品 。 图 8.1.1 所 示 即 为 两 个 典型 饭 金 件 产品 。 
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图 8.1.1 狐 金 件 产品 
8.1.2” 饭 金 件 设计 模块 


目前 在 工业 界 中 最 为 常用 的 、 也 是 功能 最 强 的 饭 金 件 制图 软件 承 是 “Pro/ENGINEER 

野火 版 5.0” Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 特意 设置 了 一 个 饭 金 设计 模块 ， 专 门 用 于 饭 金 的 设 
计 工 作 。 本 节 主 要 讲解 如 何 进 入 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 的 饭 金 设计 模块 中 进行 饭 金 件 
的 设计 。 
”局 动 软件 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0， 进 入 其 主 界面 ， 在 主 界面 窗口 下 选择 下 拉 荣 单 
区 件 吕 = [时 扩 下 和 暗合 令 ， 系 统 将 弹出 图 8.1.2 所 示 的 “新 建 ” 对 话 框 ， 用 于 选取 设计 
模块 和 定义 相应 的 文件 名 称 《〈 也 可 以 在 主 界面 窗口 下 直接 近 Ctrl+N 组 合 键 ,或 在 工具 栏 中 
单 击 “ 新 建 ”按钮 口 ， 系 统 将 同样 弹出 “新 建 ”对 话 框 )。 

从 “新 建 ” 对 话 框 中 可 以 看 出 ，Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 包含 了 很 多 设计 类 型 ， 如 
人 fj 雪 件 、 信 [时 诅 优 和 相 制造 等， 其 中 系统 默认 的 设计 类 型 是 零件 的 
实体 设计 。 

在 零件 设计 类 型 中 有 四 个 子 类 型 ， 桥 葡 俐 | 、 必 各 和 、 肥 医生 侍 和 放生 便 ， 显 然 饭 金 设计 
模块 是 属于 零件 设计 类 型 模块 中 的 一 个 子 类 型 ， 因 此 它 既 具有 实体 零件 设计 的 一 些 共性 ， 
同时 也 有 自己 的 一 些 设计 特点 。 

在 “新 建 ” 对 话 框 中 选中 国 二 [要 估 类 型 以 及 辟 正 全 件 子 类 型 之 后 ， 需 要 在 着 加 文本 
框 中 输入 饭 金 件 的 文件 名 ， 系 统 默认 的 文件 名 是 prt#, 其 中 # 是 当前 新 建文 件 的 流水 号 ， 如 
prt0001、prt0002， 依 此 类 推 。 系 统 默认 选中 区 局 用 涨 痢 慷慨 复 选 框 ， 表 示 选 用 默认 模板 ， 饭 
金 件 设 计 的 默认 模板 是 sheetmetal， 即 使 用 英寸 Cin)、 磅 (Ib)、 秒 (s) 作 单 位 的 级 金 件 设 
计 模 板 。 单 击 [确定 腔 钮 进入 狐 金 件 设置 模块 。 

对 于 一 般 的 新 建 饭 金 件 文件 来 说 , 在 “新 建 ” 对 话 框 中 选中 -这 型 -选项 组 中 的 训 上 忆 
选中 经过 型 = 选项 组 中 的 图 狐 全 件 ， 且 在 “新 建 ” 对 话 框 中 取消 吧 区 前 时 利和 杭 从 选项， 那么 单 
击 [ 确定 | 掖 钮 后 ， 系 统 将 弹出 图 8.1.3 所 示 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 ， 用 于 选择 文件 模板 和 
输入 参数 等 。 
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模 极 


mmns part sheetmetal 麟 而 ... 


2 
1TLbs part sheetmetal 


HTT PT ,PTT 








参数 
DESCRIFTIDODI 
- MODELED BY 
公用 名 称 
a 复制 相关 此 图 
[请 确定 取消 
图 8.1.2 “新建 ” 对 话 框 图 8.1.3 “新 文件 选项 ”对 话 框 





在 “新 文件 选项 ”对话 框 中 ， 系 统 预先 设置 了 三 个 模板 选项 国 、EEEESEIIEE 
和 mmns_part_sheetmetal 

8.1.3 所 示 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 各 模板 的 使 用 说 明 如 下 : 

。 国 I 模板: 不 选用 任何 模板 ， 也 不 创建 任何 特征 ， 进 入 设计 模式 后 ， 窗 口 是 空 的 。 








@ irlbs part sheetmetal 英 板 : 选用 饭 金 察 件 设计 模板 ， 单位 是 挟 英寸 ( In )、 磅 ( lb 内 和 
(s )， 在 设计 环境 下 ， 系 统 将 自动 创建 默认 坐标 系 和 默认 参考 面 。 
@ mmns_part_ sheetmetal 英 板 : 选用 饭 金 零件 设计 模板 ， 单位 是 竞 米 (mm )、 牛顿 (N )、 





秒 (s)， 在 设计 环境 下 ， 系 统 将 自动 创建 默认 坐标 系 和 默认 参考 面 。 
在 我 国 ， 国 家 标准 是 使 用 毫米 (mm)、 和 牛顿 (N)、 秒 (s) 等 作为 设计 单位 ， 因 此 针对 
于 具体 实际 情况 ， 进 行 饭 金 件 设计 时 通常 使 用 mmns _ part _sheetmeta 模板 。 
此 外 ， 如 果 用 户 不 想 使 用 系统 预 置 的 模板 ， 可 以 自己 定义 模板 ， 并 通过 单 击 “ 新 文件 
选项 ”对 话 框 中 六 损 …， 按钮 来 读 取 模板 。 


8.1.3 ” 饭 金 件 设 计 方 法 





饭 金 是 通过 各 种 饭 金 加 工 工 世 加 工 成 的 厚度 均一 的 金属 注 板 ， 其 中 加 工 工艺 以 冲压 为 
主 。 饭 金 的 制造 通常 通过 模具 来 完成 ， 饭 金 的 设计 主要 用 于 指导 模具 设计 。 
根据 饭 金 生成 特点 和 形状 ， 饭 金 设 计 主 要 是 在 金属 溥 板 上 进行 的 一 些 加 工 设计 ， 如 变 
曲 、 冲 也 和 切口 等 。 
| Pro/ENGINEER 0 5.0 0 0 时 , 将 要 涉及 的 饭 金 特 征 有 革 B 洁 国 
) 展 平 耶 ) 形 全 平整 成 未 (L). .. 轩 中 泣 呈 . 必 












变形 区 域 血 ].. 转换 VY)... a /ee . 
通过 在 注 避 特征 的 基础 上 进行 其 他 令 金 特征 的 添加 、 编辑 、 修 改 和 删除 等 操作 ， 束 可 
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完成 饭 金 件 的 设计 。 

饭 金 件 设 计 的 基本 步骤 可 以 总 结 如 下 : 

Step1. 启动 Pro/ENGINEER 野火 版 S.0， 然 后 进入 饭 金 件 (Sheetmetal ) 设计 环境 ， 并 
定义 饭 金 件 名 称 。 

Step2. 从 “菜单 管理 器 ”中 执行 薄 壁 饭 金 特征 命令 (或 者 单 击 饭 金 件 特征 工具 栏 中 的 开 
按钮 ,也 可 以 通过 下 拉 菜 单 手 人 DD mm 和 > . 分 令 中 选择 要 求 的 特 
征 命令 )， 生 成 第 一 面 薄 壁 特征 . 

Step3. 随后 在 第 一 面 薄 壁 特征 的 基础 上 添加 或 修改 其 他 饭 金 特征 ， 完 善 饭 金 件 设计 。 

Step4. 如 果 设 计 已 经 满意 ， 则 存盘 退出 ; 如 果 不 满意 ， 将 继续 修改 或 添加 特征 。 

有 关 饭 金 件 设 计 的 详细 方法 ， 请 参阅 本 系列 从 书 的 《ProENGINEER 中 文 野火 版 5.0 
饭 金 设计 教程 》 一 书 。 





8.2 ” 饭 金 件 制造 模块 




















当前 ， 机 械 加 工 产业 无 不 退 求 低 成 本 、 局 附加 价值 的 成 形 品 ， 而 应 用 于 大 量 生产 的 饭 
金 加 工 所 采用 的 冲压 (Press)〉 工 乞 即 上 共有 该 符 色 。 在 饭 人 金 加 工 中 ， 占 最 大 比重 的 即 为 冲压 
加 工 。 本 市 主要 介绍 饭 金 制造 模块 的 基本 知识 和 局 动 方法 ， 并 忌 结 使 用 饭 金 制造 模块 进行 
饭 金 制造 时 的 基本 流程 与 步 桑 。 











8.2.1 饭 金 件 制 造 模 块 的 局 动 








在 ProENGINEER 野火 版 5.0 的 系统 中 ， 仿 有 专用 于 饭 金 制造 的 程序 模块 ， 通 过 饭 金 
制造 模块 可 以 设计 饭 金 件 的 加 工 制造 工艺 和 过 程 ， 并 且 针 对 各 种 类 型 的 加 工 机 床 及 加 工 方 
式 进 行 加 工 仿真 ， 同 时 生成 相应 的 数控 (NC) 加 工人 代码 。 饭 金 主 要 利用 冲模 对 饭 金 件 工件 
进行 加 工 制造 ， 因 此 冲压 是 饭 金 加 工 制造 的 常用 方法 。 

饭 金 件 制造 模块 启动 的 基本 步骤 如 下 : 

Stepl. 在 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 的 主 界面 中 ， 选 择 下 拉 菜 单 => 

十 本国 命令， 此 时 弹出 图 8.2.1 所 示 的 “新 建 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “ 狐 建 ”对 话 杠 中， 需要 选择 模块 类 型 以 及 子 类 型 。 在 该 对 话 框 的 -这 里 = 选项 
组 中 ， 系 统 默认 模块 类 型 为 & 加 雪 件 。 在 进行 饭 金 制造 设计 时 ， 需 选中 仿 罗 制造 选项 ， 
同时 在 等 疾苦 = 选项 组 中 选中 国 狂 至 侍 选项 ， 将 模块 类 型 设置 为 饭 金 件 制造 模块 ， 如 图 8.2.1 
所 示 。 在 名称 文本 框 中 输入 制造 文件 的 文件 名 ， 系 统 默 认为 mfg# ， 其 中 # 是 文件 的 流水 
写 ， 如 mfg0001、mfg0002、mfg0003， 依 次 类 推 (图 8.2.1 所 示 的 mfg0001)。 
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Step3， 完 成 模块 类 型 的 设置 后 ， 单 击 [确定 j 掖 钮 ， 此 时 在 主 窗口 中 出 现 图 8.2.2 所 示 的 
金属 薄板 ， 这 就 是 饭 金 件 毛 坏 ， 以 后 所 有 的 饭 金 零件 都 是 在 此 基础 上 通过 加 工 工艺 获得 的 。 












镶 ) 邢 钥 件 


人 Expert Machinist 








名 称 
任用 名 称 
7 Y 
到 和 下 ex 
图 8.2.1 “新建 ”对 话 框 图 8.2.2 ” 主 窗 口 出 现 的 饭 金 件 工 件 


Step4. 同时 ， 系 统 将 弹出 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 ， 如 图 8.2.3 所 示 。 在 该 对 话 框 中 
可 设置 饭 金 件 工件 的 长 度 、 和 宽度 以 及 厚度 每 ， 同 时 还 可 以 设置 工作 机 床 类 型 和 加 工 工序 等。 
到 此 完成 了 饭 金 制造 模 匡 的 局 动 。 








8.2.2 ” 饭 金 件 制 造 方法 和 流程 








饭 金 是 通过 各 种 角 金 加 工 工艺 加 工 成 的 厚度 均一 的 金属 湾 板 ， 其 中 加 工 工艺 以 冲压 为 
主 。 根 据 饭 金 生成 特点 和 形状 ， 饭 金 设计 主要 是 在 金属 注 板 上 进行 的 一 些 加 工 设 计 ， 如 变 
曲 、 切 口 和 冲 孔 等 。 





饭 金 忻 制 奏 加 工 
世 忻 ”视图 实用 工具 操作 谨 置 


排 样 目 动 化 
元 件 月 生 
于 人 忻 尽 寸 过 异 尺寸 


[mL | 底部 oo | 


120. 000 左 侗 | 0.000 
1 | 一 
60. O00 顶部 0.000 


.Den 右 刘 | 0.000 





图 8.2.3 “级 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 
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因此 狐 金 制造 中 的 加 工 工艺 主要 有 : 至, 冲 需 、 参 证 吉 区 韦 、 岂 时、 成形 | 
53 牧 冲压 等 ， 加 工 机 床 主 要 有 : 冲床、 激光 、 激 光 冲 压 、 火 焰 以 及 火焰 一 冲床 。 

饭 金 件 制 造 的 基本 步 又 如 下 : 

Step1. 启动 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0, 进入 饭 金 件 制造 模式 ,并 定义 饭 金 件 制造 文件 。 

Step2. 在 “人 狐 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 中 设置 工作 环境 及 各 项 参数 ， 包 括 饭 金 工件 尺寸 、 
边界 尺寸 、 材 料 和 工件 单位 等 。 

Step3. 进行 饭 金 零件 处 理 ， 包 括 饭 金 排 样 、 装 配 等 。 

Step4. 设置 工作 机 床 ， 包 括 机 床 类 型 、 机 床 参 数 、 制 造 坐标 系 和 制造 区 域 等 。 

Step5. 增加 和 设置 机 床 操作 。 

Step6. 进行 NC 后 置 处 理 。 

Step7. 进行 加 工 仿真 。 

Step8. 如 果 仿 真 符合 要 求 ， 则 输出 NC 代码 (刀具 加 工 数 据 )， 如 果 不 符合 要 求 ， 将 继 
续 修 改 或 添加 制造 参数 。 








8.3 ”人 饭 金 件 制造 设置 


Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 特意 设置 了 一 个 饭 金 设计 模块 ， 专 门 用 于 饭 金 的 设计 工作 。 
主要 是 在 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 中 设置 相应 的 参数 ， 本 节 将 着 重 对 软件 界面 各 菜单 和 
命令 作 详 细 的 介绍 ， 以 及 在 饭 金 件 制造 步骤 上 讲解 饭 金 件 制造 的 各 项 设置 ， 包 括 饭 金 零件 
处 理 、 设 置 工作 机 床 、 设 置 机 床 操作 、NC 后 置 处 理 〈 包 括 制 造 仿 真 和 NC 代码 输出 )。 














8.3.1 设置 工作 环境 及 各 项 参数 





在 “ 饭 金 件 制 适 加 工 ” 对 话 框 的 主 末 单 栏 中 可 以 设置 工作 环境 以 及 各 项 参数 。 访 对 话 
框 中 有 五 个 主 末 单 ( 图 8.3.1)， 每 个 集 单 都 有 特定 的 功能 ， 下 面 简 要 地 介绍 这 几 个 沫 单 。 


1 FF 菜单 


在 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 主 菜单 栏 中 ， 单 击 了 ， 系 统 弹 出 图 8.3.2 所 示 的 下 拉 
沫 单 ， 依 次 选择 有 请 省 一 > Ba 命令 ， 系 统 弹 出 “定制 列表 ”对 话 框 ， 如 图 8.3.3 
所 示 。 在 该 对 话 框 中 可 以 设置 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 板 面 ， 如 在 “定制 列表 ”对 话 
框 的 也 零 伴 多 和 Wi 训 复 选 框 后 的 文本 框 中 显示 长 度 。 


2. “一 菜单 


在 “ 狐 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 主 菜单 栏 中 ， 单 击 视图 ， 系 统 弹 出 图 8.3.4 所 示 的 下 拉 
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菜单 ， 在 该 下 拉 荣 单 可 以 设置 主 窗 口中 板 料 的 视图 方向 。 其 中 ， 表 示 了 三 种 显示 形式 之 间 
的 区 别 ， 如 图 8.3.5 所 示 。 


区 件 


















加 载 由 尺寸 加 载 原来 保存 的 尺寸 
饭 金 件 制 造 加 工 保 存 旺 尺寸 保存 当前 设置 的 尺寸 
也 件 ”视图 实用 工具 操作 人 吝 置 | 定量 | | 定制 列 雪 





图 8.3.1 “ 饭 金 件 制 造 加 工 ” 对 话 框 的 主 末 早 图 8.3.2 “文件 ”下 拉 菜 单 


加 <antitlad>| 习 斌 图 





、 re 
. Is0 用 于 以 正 等 侧 显示 
缺 省 
图 8.3.3 “定制 列表 ”对 话 框 图 8.3.4 “视图 ”下 拉 菜 单 








cso 
X 
Y Y 
ACSO Z, iCSO 
x , 村 x 
a)“ 主 视图 ”显示 b)“ 信 视图 ”显示 c)“ISO 视图 ”显示 





图 8.3.5 不 同 的 视图 显示 
3. 实用 工具 菜单 











在 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 主 菜单 栏 中 ， 单 击 了 ,系统 弹出 图 8.3.6 所 示 的 下 











拉 菜 单 ， 在 该 下 拉 菜 单 可 以 设置 各 项 细节 功能 ， 其 中 EBD 和 [EBD 的 下 面 还 有 子 菜单 。 





@ 如 单 击 命令 ， 出 现 “SMM NC 序列 显示 ”对 话 框 (图 8.3.7 )， 在 该 对 话 
框 中 可 以 显示 NC 序列。 

。 如 单 击 攻 本 时， 可 以 修改 指定 尺寸 的 值 ， 选 定 尺寸 的 小 数 显示 位 数 、 指 定 尺寸 的 格 
式 、 尺 寸 附加 的 文本 以 及 尺寸 符号 等 。 


SHM HC 序列 显示 





视图 设置 
各 | MacHD1 中 压 ) e 
A | OFO10 r 
人 状态 ||| 
| 显示 新 的 A | 加 | 三 | 三 
显示 击 打 这 洲 
“| 让 豆 清除 
确定 职 消 预 点 











图 8.3.7 “SMM NC 序列 显示 ”对 话 框 
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4. ”让 菜单 


在 “ 狐 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 主 菜单 栏 中 ， 单 击 操作 ， 系 统 弹 出 图 8.3.8 所 示 的 下 拉 


菜单 。 
5.” 此 宇 | 荣 单 


在 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 主 菜单 栏 中 ， 单 击 “= ， 系 统 弹 出 图 8.3.9 所 示 的 下 拉 
来 单 。 在 该 下 拉 沫 单 中 可 以 设置 模型 和 关系、 打印 设置 、NC 别名 、 材 料 以 及 模型 等 。 在 
Eis 击 直下 有; 不 有 于 荣 单 ， 从 中 可 以 设置 相应 的 参数 等 。 
此 外 ， 还 可 以 在 “人 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 直接 设置 饭 金 件 工件 的 长 度 单位 、 饭 金 件 
工件 的 大 小 〈 包 括 长 度 、 宽 度 和 厚度 等 )、 边 界 尺 寸 以 及 纹理 方向 等 。 
e@ 单 击 午 国 编 辑 框 右边 的 ,到 按钮 ， 从 该 下 拉 列 表 中 可 以 选择 饭 金 件 工件 的 长 度 单位 ， 
如 英寸 、 英 尺 、 毫 米 、 厘 米 和 米 等 。 

@ ”在 党 蔓 访 亲 选 项 组 中 可 以 设置 饭 金 件 工件 的 纹理 方向 ， 可 使 饭 金 件 工件 的 纹理 方向 
为 无 、 沿 着 坐标 义 轴 或 立轴 方向 。 

@ 在 了 到 下 下 选项 组 中 可 以 设置 饭 金 件 毛 坯 的 边界 大 小 ， 包 括 底部 、 左 侧 、 顶 部 和 














右 侧 。 
_ 质量 尾 性 
控 作 单位 
| 二 | 尺寸 边界 
E 1 d 苦涩 
图 8.3.8 “操作 ”下 拉 采 早 图 8.3.9 “设置 ”下 拉 采 单 


8.3.2” 饭 金 零 件 处 理 


饭 金 零件 处 理 主要 通过 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 中 的 辕 本 选项 卡 来 完成 ， 下 面 主要 
针对 萎 鲁 选项 卡 来 讲解 如 何 进行 饭 金 件 的 排 样 、 元 件 、 自 动 化 与 再 生成 操作 等 。 

进入 饭 金 制造 模块 环境 后 ， 系 统 自动 弹出 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 ， 
系统 打开 属 亲 选项 卡 。 

“ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 荐 鲁 选 项 卡 中 共有 排 桩 “|、 人 元 # 了 |、 
[自动 二 ”| 和 ， ”机 生 ”| 四 个 按钮 ,下面 一 一 介绍 这 四 个 按钮 的 作用 和 具体 操作 方法 。 


1. 排 样 
排 样 是 指 冲 裁 件 在 条 料 、 带 料 或 者 板 料 上 的 布局 方法 。 选 择 合理 的 排 样 和 适当 的 搭 边 
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值 ， 是 降低 成 本 和 保证 工件 质量 及 模具 寿命 的 有 效 措施 。 单 击 己 _ 排 岩 ”| 按钮 ， 可 以 
将 零件 手工 套 受 到 工件 上 。 

在 “ 饭 金 件 制造 加 工 ”对 话 框 中 单 击 二 _ 排 样 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 图 8.3.10 所 示 的 
菜单 。 创 建 一 个 新 排 样 的 具体 步骤 如 下 : 











dnl 选择 其 下 拉 荣 单 中 














择 芭 国人 弹出 “打开 ”对 话 框 。 | 
sheetmetal.prt， 单 击 | 打开 了 按钮 。 


hdd Fart ET 
Drae Part [ 抑 物 要件 ) 
Delete Fart (其 | 降 零件 ) 
Hest Info [ 排 样 信息 1) 
Done (人 ( 宣 成 ) 

Buit [导出 ) 


图 8.3.11 “ 排 桩 单元 ” 沫 : 







pgp 
dah 
件 工件 中 。 最 后 单 击 菜单 管理 器 中 东单 的 [于 语 命 令 ， 完 成 第 一 个 
零件 的 排 样 。 
Step4. 单 击 EE 和 E 二 本 命令 则 可 以 打开 “信息 窗口 ”对 话 框 ， 从 该 对 话 框 中 可 以 
查看 零件 的 排 样 信息 ， 如 狐 金 件 工件 面积 、 排 样 零 件 的 整体 面积 、 差 异 以 及 浪费 的 面积 等 
信息 。 


2. 元 件 


在 “ 令 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 中 ， 单 击 一 元件 ”| 按钮 ， 系 统 弹 出 图 8.3.12 所 示 
的 “元 件 ” 下 拉 菜 单 ， 可 以 把 零件 装配 到 饭 金 件 的 工件 上 。 当 装配 第 一 个 零件 时 ， 该 有 衣 单 
只 有 国 醒 、 国 于 本 本 本 全 今 为 可 选项 ， 

® i 则 站 从 该 对 话 框 中 可 以 选择 零件 并 将 其 装配 到 
饭 金 件 工件 上 。 

。 选择 国 弹 命 仿 , 则 在 菜单 管理 器 中 出 现 国 RE 和 和 村 玫 亲 单 ， 如 图 8.3.13 所 示 。 在 
该 菜单 中 可 以 进行 新 建 一 个 零件 到 组 件 、 重 新 放置 一 个 包装 零件 、 在 当前 位 置 完 
成 约束 所 选择 的 包装 零件 等 操作 。 

e@ 选择 加 国 命令 则 可 以 从 组 件 中 删除 一 个 零件 . 

@ 选择 [命令 则 可 以 在 组 件 中 隐 仿 一 个 零件 。 
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hdd [ 深 加 ) 


Fix Location 【固定 位 置 ) 


Donefheturn (完成 /返回 } 





图 8.3.12 “元 件 ” 下 拉 菜 单 图 8.3.13 “封装 ” 沈 单 
3. 再 生 


在 “ 狐 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 二 再生 ”上 按钮 ， 可 以 用 不 同方 式 再 生 制 造 组 
件 。 单 击 一 ”再 竺 ”| 控 钮 ， 则 在 菜单 管理 器 中 弹出 BE 于 到 况 单 和 “选取 ” 
对 话 框 ， 如 图 8.3.14 所 示 。 在 hx 二 6 因 GE 有 到 订单 中 ， 系 统 默 认 的 是 如 3 灶 让 下 萌 合 今 ， 
此 时 用 户 可 以 选取 零件 进行 再 生 。 

。 选择 EYE 加 全 今 ， 则 系统 可 以 自动 选取 需要 再 生 的 零件 . 

。 先 择 ER 辐 全 今 ， 则 可 以 编辑 需要 再 生 的 特征 列表 。 

@ 选择 司 生 二 二 生 有 全 今 ， 则 可 以 退出 再 生 操 作 。 


4， 目 动 化 


在 “ 狐 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 中 ， 单 击 忆 自动 化 | 按钮 ， 则 系统 可 以 自动 在 饭 金 件 
的 工件 上 对 零件 进行 排 样 。 

如 果 用 户 已 经 通过 单 击 二 排 岩 二 | 按钮 以 手工 方式 对 零件 进行 排 样 ， 此 时 单 击 
按钮 ， 则 系统 弹出 “确认 ”对 话 框 ， 提 示 某 些 制造 特征 可 能 丢失 、 零 件 的 位 置 可 能 改变 等 
言 息 ， 如 图 8.3.15 所 示 。 



































Select 人 先 职 ) 
hutomatie 下 自动) 
Custom 【定制 |) 





E 某 些 HFG 特征 可 能 已 和 失 。 
和) 圭 件 放 二 可 能 锯 症 这 ， 
Ww SELECT PARTS ( 先 职 零件 ) (3) 有 关 详细 信息 ， 请 参阅 广 
人 忻 sheetmetal milline. Loga 


Fick Fart ( 选 出 和 零件) 
Layer ! 层 ) 

Done (完成 ) 

Bait 1f 民 出 


图 8.3.14 “再 生 零 件 ” 菜 图 8.3.15 “确认 ”对 话 框 
8.3.3 ”工作 机 床 和 操作 


1. 设置 机 床 类 型 及 参数 


确实 要 重复 "3WT WMS 自动 *" 吗 ? 
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设置 工作 机 床 的 类 型 及 各 项 参数 ， 该 工作 是 在 完成 零件 的 排 样 以 后 ， 在 “ 饭 金 件 制造 
加 工 ” 对 话 框 的 工作 直 床 选项 卡 中 进行 的 。 单 击 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 工作 厅 床 选项 卡 ， 
则 “ 叙 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 如 图 8.3.16 所 示 。 










钾 多 件 制 土 加 工 


交 件 ”视图 ”实用 工具 ”操作 ”设置 
零件 | 工作 机 床 | 操作 | 了 序列 






































一 一 -一 -一 -一 -一 -一 -一 -一 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 了 


加 往 释 坐标 系 
矢 数 区 域 ~ 
转 卉 











图 8.3.16 “人 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 
单 击 玖 率 | 校 钮 ， 可 以 打开 “打开 ”对 话 框 对 工作 机 床 进行 检索 . 
单 击 弄 周 | 按 钮 ， 则 可 以 创建 新 的 工作 机 床 。 在 镍 稀 文本 框 中 可 以 输入 新 的 工作 机 
床 名 称 。 
单 击 到 型 编 辑 框 右边 的 ,到 按钮 ,将 弹出 图 8.3.16 所 示 的 下 拉 列 表 ， 从 该 下 拉 列 表 中 
可 以 选择 工作 机 床 的 类 型 ， 如 冲床 、 激 光 、 激 光 冲 压 、 火 焰 以 及 火焰 -冲床 等 。 


例如 要 创建 一 台 名 称 为 “M2” 的 激光 冲压 型 工作 机 床 ， 其 具体 操作 步 又 如 下 : 


Stepl， 单 击 棋 编辑 框 右边 的 . 到 按钮 ， 在 弹出 的 图 8.3.16 所 示 下 拉 列 表 中 选择 


选项 。 





Step2. 在 名 称 文本 框 中 可 以 输入 工作 机 床 名 称 M2， 
Step3. 单 击 昏 车 | 按钮 ， 完 成 工作 机 床 的 创建 。 此 时 在 国 二 I 裔 洗 项 卡 中 增加 了 一 台 名 称 
为 M2 的 激光 冲压 型 工作 机 床 ， 如 图 8.3.16 所 示 。 


如 果 要 删除 已 经 创建 的 工作 机 床 ， 则 可 以 先 选中 该 工作 机 床 ， 然 后 右 击 ， 在 系统 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 豆 命 仿 ， 此 时 系统 弹出 “确认 ”对 话 框 ， 提 示 用 户 是 否 
删除 选中 的 工作 机 床 。 单 击 一 是 加 | 按钮 ， 则 删除 选中 的 工作 机 床 ， 

如 果 要 查看 已 经 创建 的 工作 机 床 的 信息 ， 则 可 以 先 选中 该 工作 机 床 ， 然 后 右 击 ， 
在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 医 EE 弹 命 仿 ， 此 时 系统 弹出 “信息 窗口 ”对 话 框 ， 从 
该 对 话 框 中 可 以 查看 饭 金 加 工 相 关 人 信息， 如 图 8.3.17 所 示 。 
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此 外 ， 再 简单 地 解释 一 下 甘 宣 珊 康 选 项 卡 中 其 他 按钮 的 作用 : 

@ 单 击 注释 | 接 钮 ， 则 可 以 输入 有 关 工 作 机床 的 一 些 注释 .此 时 系统 会 弹出 图 8.3.18 
所 示 的 文本 编辑 框 ， 输 入 注释 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 工作 机 床 的 注释 . 

@ 。 单 击 糯 标 票 二 | 按钮 ， 则 可 以 选取 新 的 机 械 坐 标 系 . 

e@ 单 击 _ 区 域 =| 接 钮 ， 则 可 以 定义 机 床 加 工区 域 、 热 块 、 夹 具 或 者 修饰 特征 等 ， 

@ 单 击 -区 数 | 按钮 ， 则 弹出 “SMM 参数 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 可 以 设置 指定 工作 
机 床 的 参数 。 

e@ 单 击 蒜 并 | 拉 钮 ， 则 可 以 定义 或 者 修改 塔台 、 





信息 窗口 (smmfeat_45. inf) 
妆 忻 ”编辑 视图 


零件 各 = SHEETHETAL_NMILLING 


符 征 号 = 

内 部 将 征 标识 ”上 

特定 是 在 组 忻 SHEETHETAL_HILLING 中 创建 的 
子 项 = 46(#6) 

J 


省 称 = MACHG1 























图 8.3.17 “信息 窗口 ”对 话 框 


2. 设置 机 床 操作 





完成 机 床 类 型 及 参数 设置 后 ， 单 击 “ 饭 金 件 制 造 加 工 ” 对 话 框 的 操 些 选项 卡 ， 此 时 “ 饭 
金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 如 图 8.3.19 所 示 。 在 燥 作 选项 卡 中 可 以 创建 新 的 操作 、 为 指定 操作 添 
加 注释 、 保 存 或 检索 操作 参数 等 。 
e@ ”创建 新 操作 。 在 镍 黎 文本 框 中 输入 操作 名 ， 单 击 创 言 | 按 钮 完成 新 操作 的 创建 ， 此 
时 在 具 信 选项 卡 中 增加 了 一 个 新 的 操作 . 
@ 选中 一 个 已 经 创建 的 操作 ， 然 后 右 击 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 加 一 命 仿 ， 
则 可 以 删除 该 操作 。 
@ 可 以 在 滞 妆 “选项 组 中 输入 各 项 参数 ， 如 NCL 文件 名 称 、 前 NCL 文件 名 称 、 后 
NCL 文件 名 称 和 零件 号 等 ， 然 后 单 击 忆 梨 大 | 沈 知 ， 保 存 以 上 的 设置 . 
e@ 。 单 击 募 索 | 按 知 ， 则 可 以 打开 “打开 ”对 话 框 ， 从 中 选中 已 经 存在 的 制造 参数 ， 单 
击 | 打开 了 按钮， 完成 制造 参数 的 设置 。 
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饭 金 忻 制 舍 加 工 





立 件 ”视图 ”实用 工具 ”操作 ”设置 
零件 | 工作 机 床 | 操作 | 二 序列 


参数 
HI 文件 


预 HCIL 妆 人 忻 ， 
后 HEIL 六 人 忻 
委 件 号 





图 8.3.18 注释 工作 机 床 图 8.3.19 “和 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 


8.3.4” 锥 金 制造 后 置 处 理 








设置 NC 序列 ， 访 工作 束 是 在 完成 零件 的 排 样 和 工作 机 床 的 设置 以 后 ,在 “人 饭 金 件 制造 
加 工 ” 对 话 框 的 亚 序 到 选项 卡 中 进行 的 。 单 击 “ 饭 金 件 制 造 加 工 ” 对 话 框 的 亚 友 到 选项 卡 ， 
则 “ 饭 金 件 制 造 加 工 ” 对 话 框 如 图 8.3.20 所 示 。 

为 了 方便 用 户 操 作 ， 在 下 序列 选项 卡 中 设置 了 工具 栏 。 工 具 栏 的 显示 可 以 由 用 户 控 制 ， 
具体 操作 是 单 击 主 菜单 中 的 *f 命令 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 有 EBD 命令 ， 此 时 系统 出 
现 图 8.3.21 所 示 的 弹出 式 菜单 。 分 别 单 击 且 出 才 中 二 重逢 国 二 汪 E 合 今 ， 将 这 两 个 选项 前 面 
的 对 勾 去 挥 ， 则 可 以 隐藏 图 8.3.22 所 示 的 工具 栏 。 


钴 全 件 制 造 加 工 

立 件 “视图 实用 工具 ”操作 ”设置 
委 件 | 工作 机 床 | 操作 | 死 序列 

:nh i 

















re 定制 列表 ... 


加 载 是 尺寸 操作 工具 栏 
悍 存 旺 尺 十 “ 包 建 工具 栏 


定制 ~ 隐语 特征 


图 8.3.20 “ 饭 金 件 制 造 加 工 ” 对 话 框 图 8.3.21 “定制 ”命令 操作 荣 单 





第 8 章 所 金 件 制造 255 





图 8.3.22 “NC 序列 ” 选 型 卡 的 工具 栏 

图 8.3.22 中 各 按钮 的 说 明 如 下 : 

: 单 击 该 按钮 可 以 调 出 “ 转 塔 管理 路” 对话 框 。 

单 击 该 按钮 可 以 调 出 “工作 机 床 参数 ”对 话 框 。 

单 击 该 按钮 可 以 调 出 “加 工区 域 ” 对 话 框 。 

: 单 击 该 按钮 可 以 调 出 “机 床 夹 具 ” 对 话 框 。 

单 击 该 按钮 可 以 调 出 “打印 ”对 话 框 。 

单 击 该 按钮 可 以 调 出 “SMM 信息 ”对 话 框 。 

: 单 击 该 按钮 可 以 调 出 “永久 CL 数据 显示 ”对 话 框 ， 

: 单 击 该 按钮 可 以 调 出 “加 工区 域 显 示 ” 对 话 框 。 

: 单 击 该 按钮 可 以 进行 边 冲 裁 。 

单 击 该 按钮 可 以 进行 区 域 冲 裁 . 

单 击 该 按钮 可 以 进行 槽 冲 孔 。 

单 击 该 按钮 可 以 进行 UDF 冲 孔 。 

: 单 击 该 按钮 可 以 进行 点 冲 孔 。 

单 击 该 按钮 可 以 创建 刀具 形 状 NC 序列 。 

单 击 该 按钮 可 以 进行 成 形 操作 。 

单 击 该 按钮 可 以 进行 前 切 。 

此 外 在 亚 序 列 选 项 卡 中 ， 还 有 其 他 按钮 的 功能 如 下 : 

@ 单 击 _ 自动 二 | 按钮 可 以 创建 自动 工具 的 NC 序列 。 此 时 系统 弹出 下 拉 式 菜 
单 ， 用 户 可 以 选择 各 个 选项 来 完成 不 同 的 工序 ， 如 图 8.3.23 所 示 ， 

© 单 击 [三 居 代 ”| 按钮 ， 可 以 优化 CL 输出 。 

@ 单 击 _ 新建 “| 较 钮 ， 可 以 创建 新 的 NC 序列。 此 时 系统 弹出 图 8.3.24 所 示 的 
下 拉 式 菜单 ， 该 下 拉 菜 单 中 的 各 个 选项 与 玉 序 到 选项 卡 工 具 栏 中 的 各 个 按钮 具有 相 
同 的 作用 。 

@ 单 击 5 靖 由 | 按钮 ， 则 可 以 打开 饭 金 件 制造 的 NCL 播放 器 ， 输 出 CL 文件 。 
此 时 系统 弹出 “人 狐 金 件 制造 NCL 播放 器 ”对 话 框 ， 如 图 8.3.25 所 示 。 在 该 对 话 框 
中 可 以 计算 饭 金 件 加 工 的 时 间 和 路 径 ， 显 示 加 工 制造 时 的 机 械 状 态 以 及 输出 NCL 


OTHU NAOHW» 


了 中 
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程序 文件 等 ， 同 时 还 可 以 讶 拟 仿真 饭 金 件 加 工 的 路 径 及 状态 。 单 击 | 中 | 按钮 开始 演 
示 饭 金 件 的 加 工 。 


| 





区 件 灾 ) 编辑 于 ) 
钢 图 他 选项 各 ) 
情 息 开 ) 


后 MacHnl 
A oFo10 


bp 计算 


种 机 


村 [和 吊 国 川上 
本 本 | 本 | 


无 闭 








图 8.3.23 “自动 ”下 拉 菜 单 图 8.3.24 “新 建 ” 下 拉 荣 单 图 8.3.25 “人 饭 金 件 制造 


NCL 播放 器 ”对 话 杠 
8.4 操作 范例 


本 节 通 过 一 个 范例 ， 使 用 户 对 饭 金 件 制造 过 程 有 一 个 基本 认识 。 瞧 于 篇 幅 有 限 ， 本 例 
只 讲述 饭 金 件 制造 中 最 基本 的 一 个 冲 孔 操作 。 通 过 学 习 该 苑 例 操作 ， 用 户 可 以 完成 一 些 比 
较 傈 单 的 饭 金 件 制造 。 有 关 饭 金 件 制造 的 详细 内 容 请 用 户 参 阅 其 他 相关 书籍 。 下 面 融 饭 金 
件 制 适中 冲 孔 操作 的 上 其 体 步 又 予以 评 细 讲解 。 

说 明 : 在 进行 饭 金 件 制造 之 前 ， 必 须要 完成 两 个 任务 : 第 一 是 将 饭 金 件 展 平 ， 这 有 利 
于 饭 金 下 料 和 排 样 ; 第 二 是 要 建立 一 个 合适 的 坐标 系 ， 以 便于 饭 金 的 排 样 处 理 (放置 ) 。 


Task1. 在 饭 金 零件 中 建立 坐标 系 


Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 着 日 晤 下 省 二 时 命令， 将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch08.04。 
Step2. 打开 sheetmetal.prt 文件 。 在 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 的 主 菜 单 栏 中 ， 选 择 下 
拉 菜 单 YHE 一 [EN 命 信 ， 打 开 文件 sheetmetal.prt, 打开 的 模型 如 图 8.4.1 所 示 
(图 8.4.1 所 示 的 模型 已 经 展 平 )。 












































标 153: ， 在 系 统 弹 出 
的 快捷 菜单 中 选择 En 命令， 系统 目 动 打开 文件 名 为 filer_form.prt 的 模型 ， 在 
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FILER_FORM.PRT 的 模型 树 中 右 击 式 : 章 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
令 ， 即 可 删除 默认 坐标 系 。 单 击 四 上 按钮 关闭 打开 的 FILER_FORM.PRT 模型 。 

Step4. 新 建 坐 标 系 

(1) 选择 下 拉 菜 单 基 AD 一 国 命令 或 者 在 饭 金 特征 工 
具 栏 中 单 击 节 按钮 )， 系 统 弹出 图 8.4.2 所 示 的 “基准 平面 ”对 话 框 。 选 取 参 照 平面 TOP， 
将 约束 类 型 定义 为 国 如 ， 在 轿 如 下 面 的 本 本 文本 框 中 输入 偏 移 值 26.0， 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 
成 基准 平面 DTMI1 的 创建 ， 如 图 8.4.3 所 示 。 

(2) 按照 相同 的 方法 选取 FRONT 面 为 参考 ， 完 成 基准 平面 DTM2 的 创建 ， 如 图 8.4.4、 
图 8.4.5 所 示 。 








型 基准 症 ]+ ee 



















TDF :F3 ( 丝 淮 平面 坑 物 


坊 称 
平 乏 | 26.0 





取消 
图 8.4.1 ” 饭 金 件 模 型 图 8.4.2 “基准 平面 ”对 话 框 








职 消 
图 8.4.3 ”基准 平面 的 建立 图 8.4.4 “基准 平面 ”对 话 框 图 8.4.5 ”基准 平面 的 建立 














(3) 选择 下 拉 菜 单 插入 DY wp EE 全 今 (或 者 在 工具 栏 
中 单 击 “ 坐 标 系 ”按钮 2*|)， 系 统 弹 出 图 8.4.6 所 示 的 “坐标 系 ”对 话 框 。 依 次 选取 基准 平 
面 DTM2、DTM1 和 RIGHT 为 参照 平面 ， 如 图 8.4.7 所 示 ， 然 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 坐标 
系 CS0 的 创建 ， 如 图 8.4.8 所 示 。 

注意 ; 为 确保 新 建 坐标 系 的 方向 ， 可 在 “坐标 系 ” 对 话 框 中 选择 | 六 中 选项 卡 ， 改 变 X 
轴 或 者 了 轴 的 方向 ， 最 后 单 击 | 确定 | 按钮 完成 坐标 系 的 创建 ， 如 图 8.4.8 所 示 。 

(4) 系统 将 根据 设置 完成 坐标 系 轴 的 分 配 。 新 建 坐标 系 的 饭 金 模型 如 图 8.4.8 所 示 。 

Step5. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 YHB 一 [TS 生命 令 ， 保 存 文件 . 


Task2. 新 建 一 个 饭 金 制造 模块 文件 
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Stepl. 在 工具 栏 中 单 击 “新 建 ” 按钮 口 |. 














DTM2 :F383 | 丝 稚 平面 
0TM1:F37 [基准 平面 ) 





RIGHT :Fz ( 共 准 平面 ) FA Se 
“aw ™ cs 
取消 »- =» 
图 8.4.6 “坐标 系 ” 对 话 框 图 8.4.7 ”坐标 系 的 建立 图 8.4.8 ”新建 坐标 系 的 饭 金 模型 


Step2. 在 图 8.4.9 所 示 的 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 -类 型 -选项 组 中 的 忠 上 辕 制 告 ， 选 中 
二 隆夫 型 二 选项 组 中 的 高 锋 本 件 ,在 音箱 后 的 文本 框 中 输入 文件 名 SHEETMETAL _ MILLING， 
单 击 [确定 | 按钮 ， 进 入 饭 金 制造 模块 。 

Task3. 设置 工作 环境 及 各 项 参数 

在 系统 弹出 的 “ 狐 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 中 选择 局 昔 选项 卡 ， 在 国 # 呈 避 和 随 蝇 R 引 选项 
组 中 输入 相应 的 数值 ， 如 图 8.4.10 所 示 。 




















子 类 型 狐 全 件 制 造 加 工 
站 瑟 组 件 站 人 忻 ” 视 图 实用 工具 操作 设置 
加 Expert Nachinist 
号 图 总 CN 
局 ”上 ,制造 司 铬 金 件 
站 加 竣 图 局 铸造 型 腔 
其 全 二 局 模具 型 腔 
3 围 报告 局 字面 
加 -图表 局 线束 1 
日 司机 局 加 工艺 计划 0 
加 [开标 记 et 右 出 | 1. 000 
宅 黎 SHEETNETAT WILLINS| 


公用 名 称 











图 8.4.9 “新 建 ” 对 话 框 图 8.4.10 “零件 ”选项 卡 


Task4. 零件 排 样 的 处 理 

Step1. 在 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 一 ” 菲 衬 ”| 按钮 ， 系 统 弹 出 图 8.4.11 
所 示 的 “ 排 样 ” 下 拉 菜 单 ， 选 择 此 菜单 中 的 国 娟 命令， 菜单 管 理 器 出 现 图 8.4.12 所 示 的 
I 认 单 ， 选 择 四 机 于 开本 于 命令 ， 弹出 “打开 ”对 话 框 。 从 该 对 话 框 中 
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找到 前 面 设计 的 饭 金 件 文件 sheetmetalprt， 单 击 [_ 打开 "| 按钮 。 
Step2. 系统 弹出 b 根 站 生起 呈 汪 im= 刘 鞠 单 ， 如 图 8.4.13 所 示 。 接 受 W 和 于 2 于 a 


菜单 中 的 默认 值 一 一 选中 加 was0risin 此 移 原点 复 选 枉 ， 选 择 [E 命令， 此 时 出 现 “ 元 
件 窗口 ”对 话 框 ， 如 图 8.4.14 所 示 。 








hdd Fart 扬 增 委 件 ) 
Drae Part [指称 地 件 ) 
Delete Fart | 刷 隆 雪 伞 ) 
Hest Info (可 F 样 信息 ) 
Jone {完成 】 

Buit [导出 ) 













和 要 FhRT FLACE [零件 位 置 ) 
Ie Draatriein [ 抑 称 厚 点 ) 
矿 LimearIner [线性 增 县 ) 
三 naularIncr [ 胡 增 县 


Buit [退出 ) 


图 8.4.11 “ 排 桩 ”下拉 菜单 图 8.4.12 “ 排 样 单元 ” 荣 上 图 8.4.13 “零件 位 置 ” 下 拉 沫 单 


Step3. 从 “元 件 窗口 ”对 话 框 的 零件 模型 中 选取 坐标 系 CS0， 然 后 将 零件 放置 到 饭 金 
件 工 件 中 ， I 所 示 。 最 后 选择 菜单 管理 器 中 二 汪 琶 5 让 直 丙 污 单 
的 开 柑 弛 蚤 命令 ， 完 成 第 一 个 零件 的 排 样 。 


窗口 好 ) 帮助 出 ) 
只 选取 沸 标 系 . 

















伍 : 
图 8.4.14 “元 件 窗 口 ”对 话 框 图 8.4.15 ”第 一 个 零件 的 排 样 
Step4. sa pp Dt 0 











一 > ICE 


次 选择 对于 时 于 God XPattern 以 阵列 时 ow Fil1 Sheet (填充 页 面 ] 
命令 ， 如 图 8.4.17 所 示 。 

Step5. 系统 弹出 消息 输入 窗口 ， 在 区 六 间隙 平 种 的 距离 x 太 向 : 后 的 文本 框 中 输入 数值 3， 然 
后 单 击 必 | 按钮 。 完 成 以 上 操作 后 ， 主 窗口 中 的 零件 放置 如 图 8.4.18 所 示 ， 
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一 Ta TTE tx) 











Dutline Gap 人 计 E 序 | 司 际 ) 
Increment [ 增 县 ) 


KY Patternm MY 咱 列 ) 


xX Patterrn 让 | 曙 列 |) 

TY Fatterrn 全 蜂 列 |) 
Fill Sheet 【填充 页 面 ) 
Hanber [头目 ) 

Done (完成 } 

guit 1 展 出 ) 





图 8.4.16 “ 排 样 ”下 拉 荣 单 


于 其 其中 中 Y Beit 
CS 
么 图 X 


| 
图 8.4.18 ”多 个 零件 的 排 样 


Step6. 单 击 一 ” 菲 样 ”| 榨 钮 , 在 弹出 的 下 拉 式 菜单 中 选择 国 到 命令 , 则 可 以 查看 排 
样 的 信息 。 此 时 系统 弹出 “信息 窗口 ”对 话 框 ， 该 对 话 框 中 显示 了 排 样 的 信息 ， 如 饭 金 件 

















H ,DA 


工件 面积 、 排 样 零件 整体 面积 、 差 异 和 浪费 面积 等 ， 如 图 8.4.19 所 示 ， 再 单 击 未 财 按钮 。 








i 信息 窗口 [sheetmetal milline nest. inf) 
站 人 忻 ”编辑 视图 
排 翌 信息 


魏 金 件 工件 面积 : 9600.0000 
排 样 零件 整体 和 面积: 5051. 3468 
: 4654d8.6532 


差异 
良 慕 徊 积 t 白 切线) ln ral 








图 8.4.19 “信息 窗口 ”对 话 框 


Task5. 设置 工作 机 床 和 操作 
由 于 本 例 要 完成 的 工序 为 冲 孔 ， 因 此 可 以 选取 系统 默认 的 冲压 型 工作 机 床 和 默认 的 操 
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Stage1. 设置 刀具 参数 





Stepl. 单 击 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 对 话 框 的 亚 谨 到 | 选项 卡 ， 然 后 单 击 该 选项 卡 中 的 夸 导 
钮 ， 此 时 系统 弹出 图 8.4.20 所 示 的 “ 转 塔 管理 器 ”对 话 框 。 

Step2， 选 中 回 到 可 本 要 复 选 框 ， 系 统 弹 出 “刀具 设置 ”对 话 框 ， 单 击 工具 栏 中 的 国 按 钮 ， 
设置 加 工 参数 (图 8.4.21)， 然 后 单 击 | 庶 用 控 钮 ， 在 “ 转 塔 管理 器 ”对 话 框 中 单 击 [ 完 成 | 控 
钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 








Stage2. 选择 加 工区 域 





完成 刀具 的 设置 后 ， 系 统 弹 出 “选取 边 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 杠 ， 如 图 8.4.22 和 图 
8.4.23 所 示 ， 提 示 用 户 选取 加 工区 域 。 接 着 选取 饭 金 件 中 的 孔 ， 选 取 完成 后 单 击 “ 选 取 ” 对 
话 框 中 [确定 | 按钮 ， 最 后 单 击 “ 选 取 边 ”对 话 框 中 [完成 有 控 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 选择 。 



































得 转 塔 管理 器 a er 
罗 具 信息 实用 工具 排序 全 回国 科 信 | 雪 [ 
品 1 上 名 称 TO0Li 
名 称 类 型 标准 冲 孔 
单位 | 四 | 
如 柄 | r | ol| 吨 
注释 
形状 [和 CE 
2 | 
刀具 高 度 “ 刘 
模具 间 障 
重要 
步 距 重要 | 
如 选 职 凸 楼 高 度 
选 职 1 个 项 目 。 
生 症 应 用 措 消 
图 8.4.22 “选取 边 ” 对 话 框 图 8.4.23 “选取 ”对 话 框 图 8.4.21 “刀具 设置 ”对 话 框 


Task6. 加 工 过 程 仿真 


Step1. 完成 加 工区 域 的 选择 后 , 系统 弹出 “ 饭 金 件 NC 序列” 对话 框 , 如 图 8.4.24 所 示 。 

Step2. 单 击 “ 饭 金 件 NC 序列 ”对 话 框 中 的 | 预览 按钮 ， 将 弹出 “ 狐 金 件 制造 NCL 揪 
放 器 ”对 话 框 〈 图 8.4.25 )。 

Step3. 单 击 “ 饭 金 件 制造 NCL 播放 器 ”对 话 框 中 的 目 | 按 钮 ， 在 工作 区 内 可 看 到 工件 
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加 工 过 程 的 路 径 ， 如 图 8.4.26 所 示 。 


| 





ny 
饮 图 包 ) 
情 息 远 ] 
入 acHnl 
A oFo10 


bp 计算 


编辑 虹 ) 
选项 各) 


I 匆 爹 件 开 序列 





溃 护 : = 


I 
a 1 lb 


关闭 





图 8.4.24 “人 饭 金 件 NC 序列” 对话 框 图 8.4.25 


由 忽 金 件 制 造 HCIL 播 放 器 


“ 饭 金 件 制造 NCL 播放 器 ”对 话 框 












世人 忻 人 下 编辑 企 】 视图 镶 ) 选项 各 信息 并) 
入 Men1 
A DFD10 
了 计 息 
有 机 床 状 套 
附件 : 1 中 压 
昌国 三 二 
如 县 : TOOL1 
角度 : 0.00 
1 中 二 | : 关闭 
加 工区 域 : - 
和 要 HCL 枉 序 女 字 ， 
行 前 合 
中 中 站 FrorCLfile Version Wildfire 5.0 | 


和 -> MFGHO / SHEETNETAL NMILLINGS 
FARTHO / SHEETHETAL NMILLINS 
NACHIN / PUNCH, Di 

UITS 六 机 

FIERCE / DN 

LOADTL yf 1 





加 工 过 程 的 路 径 


H 环 二 一 二 一 二 一 
一 


18 





图 8.4.27 


SOTO ”26.546655， 
S0TO ”15.942065， 
S0T0O ”37. 155245， 
S0TO 41. 548638, 
SOTO ”37. 155245， 
S0TO ”26.546655， 
GOTO ”26.546672， 
S0TO ”15.942065， 
SO0TO ”11.546672， 
50T0 上 B6.975992， 
50T0 ， 79. S82582, 
50TD0 90. 199171， 


13. 31B473 
17. TD98S6B 
17. TD98S6B 
28. 31B456 
38. 923045 
43. 31B439 
28. 31B456 
38. 923045 
28. 31B456 
17. TD9S6B 
13. 31B473 
17. TDI8EB 





CL 数据 的 输出 
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Step4. 单 击 “ 饭 金 件 制造 NCL 播放 器 ”对 话 框 中 的 由 本 L 竹 车 区 二 栏 可 以 查看 生成 的 
CL 数据 ， 如 图 8.4.27 所 示 。 

Step5. 单 击 [关闭 | 按钮， 退出“ 饭 金 件 制 造 NCL 播放 器 ”对 话 框 。 

Step6. 在 “ 饭 金 件 NC 序列 ”对 话 框 中 单 击 [ 完 成 | 按钮 ， 则 可 以 返回 “ 饭 金 件 制造 加 工 ” 
对 话 框 。 

Step7. 选择 下 拉 菜 单间 mm | 三 | 








必 


了 ， 你 存 文件 。 


第 9 革 后 置 处 理 





; 本 章 将 介绍 有 关 数 控 后 置 处 理 的 知识 .由 Pro/ENGINEER 生成 的 刀具 轨 
迹 文件 并 不 能 被 所 有 的 数控 机 床 识别 ， 还 需要 对 其 进行 后 置 处 理 ， 转 换 成 机 床 可 识别 的 文件 后 
才 可 以 进行 加 工 。 数 控 加 工 的 后 置 处 理 是 CAD/CAM 集成 系统 的 重要 组 成 部 分 ， 直接 影响 零件 
的 加 工 质量 。 通 过 本 章 的 学 习 ， 相 信 读 者 会 对 数控 加 工 的 后 处 理 功能 有 一 个 初步 的 了 解 。 


9.1 后 置 处 理 概 还 


通过 前 面 章节 的 介绍 ， 我 们 已 经 对 数控 加 工 的 方法 、 各 类 零件 的 加 工 方 法 及 生成 刀具 
运动 轨迹 的 方法 有 了 一 定 的 了 解 。 在 整个 过 程 结束 时 ,ProNC 生成 ASCI 格 式 的 刀 位 置 (CL) 
数据 文件 ， 即 得 到 了 和 零 部 件 加工 的 刀 共 运动 轨迹 文件 。 但 是 ， 在 实际 加 工 过 程 中 ， 数 控 机 
床 控制 右 不 能 识别 该 类 文件 ， 必 须 将 刀 位 数据 文件 转换 为 特定 数控 机 床 系统 能 识别 的 数控 
代码 程序 〈 即 MCD 文件 )， 这 一 过 程 称 为 后 置 处 理 。 

鉴于 数控 系统 现在 并 没有 一 个 完全 统一 的 标准 ， 各 厂商 对 有 的 数控 代码 功能 的 规定 各 
不 相同 ， 所 以 ， 同 一 个 零件 在 不 同 的 机 床上 加 工 所 需 的 代码 也 不 同 。 为 使 Pro/NC 制作 的 刀 
位 数据 文件 能 够 适应 不 同 的 机 床 ， 需 将 机 床 配 置 的 特定 参数 保存 成 一 个 数据 文件 ， 即 配置 
文件 ,一 个 完整 的 目 动 编程 程序 必须 包括 主 程序 处 理 (Main processor) 和 后 置 处 理 程序 (Post 
processor) 两 部 分 。 主 处 理 程序 生成 详尽 的 NC 加 工 思 具 运 动 轨迹 的 程序 ， 而 后 置 处 理 程序 
将 主 程序 生成 的 数据 转换 成 数控 机 床 能 够 识别 的 数控 加 工程 序 代码 。 


















































9.2 后 置 处 理 器 





后 置 处 理 器 是 一 个 用 来 处 理由 CAD 或 APT 系统 产生 的 刀 位 数据 文件 的 应 用 程序 ， 后 
旱 处 理 吉 把 加 工 指令 解释 为 能 够 被 加 工 机 床 识别 的 信息 。 每 个 Pro/NC 模 其 都 包括 一 组 标准 
的 可 以 直接 执行 或 者 使 用 可 选 模块 修改 的 NC 后 置 处 理 器 。 由 于 各 种 数控 机 床 的 程序 指令 格 
式 不 同 ， 因 而 各 种 机 床 的 后 管 处理 程序 也 不 同 ， 所 以 要 求 有 不 同 的 后 萤 处 理 占 。 

















9.2.1 后 置 处 理 器 模式 


在 下 拉 菜 单 中 选择 诺 站 粒 序 人 Ems 了 W 后 处 理 器 如. 命令。 系统 弹出 图 9.2.1 所 示 的 “ 选 
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配 文件 生成 融 ” 对 话 框 ， 进 入 后 午 处 理 旧 模式 。 在 此 对 话 框 中 可 以 设置 各 项 参数 ， 进 行 后 
期 处 理 右 的 创建 、 修 改 及 删除 等 操作 。 












File vindow Wtilities Help 


国 国 X12 x 国人 @ omnre: 


~ CURRENT DIRECTORY (FAProgram Fild 
是 aa LIBRRARY FProgram Files\proevyildfire 
i Lathes 
































Dpen OptFile Option File Ge 





图 9.2.1 “ 选 配 文 件 生成 器 ” 对 话 框 
en 先 配 文 件 生 成 器 ”对 话 框 中 各 菜单 栏 的 说 明 如 下 : 
e@ 国 图 后 置 处 理 的 文件 操作 主要 都 在 此 菜单 中 进行 ， 其 下 拉 菜 单 如 图 9.2.2 所 示 ， 
各 项 含义 说 明 如 下 : 


人 新 建文 件 ， 其 功能 和 工具 栏 中 的 回 按 得 相同 ， 新 建文 件 的 快捷 
ee ， 系 统 弹 出 “定义 机 床 类 型 ”对 话 框 ， 
ED， 关闭 文件 ， 共 功能 和 工具 栏 中 的 辆 按钮 相同 。 关闭 文件 的 快捷 键 











回 
为 Ctrl+L。 选 择 此 项 后 ， 可 以 关闭 激活 状态 下 的 文件 。 
加 区 : 打开 文件 ， 其 功能 和 工具 栏 中 的 萝 按 钮 相同 。 打 开 文 件 的 快捷 键 


为 Ctrl+1O。 选 择 此 项 后 ， 可 以 打开 已 经 保存 的 文件 。 
加 “图 本 王 ， 保 存 文件 ， 其 功能 和 工具 栏 中 的 图 按钮 相同 。 保 存 文件 的 快捷 键 为 
Ctrl+S。 选 择 此 项 后 ， 可 以 保存 当前 文件 。 
: 将 文件 另存 为 。 选 择 此 项 后 ， 会 弹出 一 个 对 话 框 ， 可 以 将 文件 重 
新 命名 后 保存 在 任意 设 定 的 路 径 。 
串 ” 国 于 : 关闭 对 话 框 。 选择 此 项 后 ,会 弹出 一 个 提示 窗口 ， 提 示 是 否 对 所 做 的 修 
进行 保存 ， 选 择 相 应 的 选项 后 ， 退 出 此 对 话 框 。 
e al 后 置 处 理 的 窗口 显示 操作 主要 都 在 此 菜单 中 进行 ， 其 子 菜单 主要 包括 
ai 
: 选择 此 项 ,所 有 打开 的 文件 将 会 以 层 受 方式 下 落 到 屏幕 的 中 心 位 置 。 
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回 “ 攻 量 选择 比 项， 文件 屏幕 会 重新 返回 到 屏幕 的 左上 角 位 置 。 
@ 相册 风 : “实用 ”工具 , 改变 工具 条 显示 的 位 置 、 字 体 和 颜色 。 其 下 拉 菜 单 如 图 9.2.3 
所 示 ， 各 项 含义 如 下 : 








lose EtrlL 
产 ; OPEN... Ctrl 
Gavwp Ctrl-s 3 Displays a properties dialog 








Change Colors 


Bane 


hange Fonts 





Exit 


图 9.2.2 “文件 ”下 拉 采 单 图 9.2.3 “实用 ”下 拉 亲 早 








加 LU。 改 记 工具 条 的 显示 人 位置。 选择 此 项 后 ， 屏 幕 右 侧 的 工具 条 
会 显示 于 屏幕 的 左 侧 ， 而 屏幕 左 侧 的 工具 条 会 显示 于 屏幕 的 右 侧 ， 如 图 9.2.4 
所 示 。 


用 川 0pti sn File Senerator 
File window Wtilities Help 


[2] 而 [| 





= CpenoptFile 


Lad 5 Functions Visited: 





图 9.2.4 “改变 工具 条 的 位 置 ” 对 话 框 





改变 显示 的 颜色 。 选 择 此 项 后 ， 弹 出 图 9.2.5 所 示 的 “改变 顾 
色 ” 对 话 框 ， 通 过 此 对 话 框 可 以 设置 对 话 框 中 的 各 种 工具 条 、 文 本 以 及 标签 
的 背景 和 显示 色 。 选 择 此 对 话 框 之 中 任 一 按钮 ， 系 统 显示 图 9.2.6 所 示 的 “ 编 
J 

: 改变 显示 的 字体 。 选择 此 项 后 , 弹出 图 9.2.7 所 示 的 “改变 字体 ” 
对 话 框 ， 通 过 此 对 话 框 可 以 设置 对 话 框 中 文本 的 字体 和 大 小 。 
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虽 |rhange Colors 


Panels... 


[El Background 


国 Component Group Labels 











UEdit Colors 





RR | HsB | RGB | 


oe component Text & Labels 


Data Fields... 


| Background 
Te 


Miscellaneous... 


| Highlight 


| Highlight Text 


| Work Brea 
Lse Defauylt Colors | 


| 加 画 国 一 国 国 加 图 回回 副 国 图 一 力 国 一 国 _| | | | | | 
转 . 加 国 国 国 国 图 国 图 国 国 国 回国 回国 国 加 |_| 计时 到 有 
一 本 恒 硬 恒 面 届 画 司 司 可 司 囊 国 司 画 国 恒 避 了- 本 本 可 可 下 








二 
| 口 图 图 性 * 样 SY 相 
样品 立 本 样品 立 本 

时 ss 国 ， 





Ok | Cancel | a 
守护 | 重光 





图 9.2.5 “改变 颜色 ”对 话 框 图 9.2.6 “编辑 颜色 ”对 话 框 
@ : 提供 创建 后 期 处 理 器 时 的 帮助 信息 。 其 下 拉 菜 单 包括 Ea 


contents 和 和 3 








ll = 三 个 命 命令 


bout Option File Generator 名 信息 ， 和 包括 Pro/NC 后 期 处 理 器 的 
版 权 、 生 产 厂家 及 其 应 用 等 信息 ee ， 弹 出 图 9.2.8 所 示 的 “ 选 配 
文件 生成 器 ”对 话 框 。 
业 川 Change Fonts 








Font Size 


Dialog 入 
Dialoginput 10 
Dotum 11 
Dotumeche 12 
Dutch801 Rm BT 14 
Dutch801 XBd BT 16 
Erangelo Edessa 


和 Dption File Senerator 





Proi NE-GPOST 
aption File Generator, 6.1 P10 


copyright rey 1996 - 2007 Austin N.C. 





EUroRonan 


This wwork is protected by U.S. and International Copyright [awws. 
lts use is subjectto the terms ofthe license aygreement included 
im the package and agreed to duyring the installation process. 






Sample Te 


ampl Font 
Ok | ancel | 


图 9.2.7 “改变 字体 ”对 话 框 图 9.2.8 “ 选 配 文件 生成 融 ” 对 话 框 





AN 人 on N.C. ok | 
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加 Contents p 显示 帮助 内 容 选择 此 选项 后 ， 弹出 图 929 所 示 的 “帮助 >» 对 话 
框 。 单 击 对 话 框 中 的 按钮 ， 然 后 在 文本 框 中 输入 要 搜索 的 关键 词语 并 按 回 车 
键 ， 在 对 话 框 中 显示 相关 的 信息 。 





Whats New? 加 


| Introduction : 
CY vvhatis the Option File Ge | Version 6.1 
[CY vihat is an option file? : 1. Look and Feel- users have a choice 
品 whatis FIL? : of 3 different look and feels (LgF's 


四 whatis a postprocessor? that can be applied to the overall 


| . aption File Generator application 
[ aption File Generatoripos 
二 Description of the option i soohs NEW ons eve geen 


| : implemented in the toolbar and the 二 


lose | 








图 9.2.9 “帮助 ”对 话 框 
”加 示 示 统 信 息 ， 包 括 支持 此 软件 运行 的 平台 及 系统 、 系 统 目 
录 、 程 序 目录 、 初 始 目录 及 初始 文件 等 。 选 择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 图 9.2.10 
所 示 的 “系统 信息 ”对 话 框 


yl System Informatiorn 一 Dptiorn File Senerator 








oysterm.: Build: 


PTE 区 P10 
Ster Directory: 

FaProgram Files\proevyildiire 5.0486 ntiobi 
Library Directory: 

FaProgram Filesiproevyildiire 35.0486 ntygpost, 


Initial Directory: 


QQ 


Initial File: 





图 9.2.10 “系统 信息 ”对 话 框 
9.2.2 ”区 置 后 置 处 理 顷 


在 下 拉 菜单 中 选择 应 用 程序 下 wes 本 后 处 理 器 如, 命令 。 单 击 “ 新 建 ”按钮 4， 在 系 
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统 弹出 的 “Define Machine Type” 对 话 框 中 选择 “Mill” 选 项 ， 依 次 单 击 2 站 按钮， 
最 后 单 击 光 Emish | 控 钮 ， 系 统 弹出 图 9.2.11 所 示 的 “ 选 配 文件 生成 器 ”对 话 框 。 


| Dption File enerator 















File Vwindow Wtilitiaes Help 


eld GG XE cx | 


直 Machine Tool Type 





用 | urrent Files: 区 Detault Mill...FAProgram Files\pro 


Axes and Specs -— Default Mill :: 








:Type, SPecS, & Mes 


rr Machine 


各 Transforms & Utput 





万 RightAngle Head 
Ee 9 hiachine Type: 


File Formats 
is without Rotary Axes ”| 


~ 风 StaitEnd of Proygram 
| 

区 hotion 

Machine Codes 

万 Operator Messayes 


区 Advanced 


2 


图 9.2.11 “ 选 配 文 件 生成 器 ”对 话 框 
9.2.11 所 示 的 “ 选 配 文 件 生成 器 ”对 话 框 中 的 各 项 说 明 如 下 : 
EW 站 至、 加工 机 床 类 型 。 此 下 拉 菜 单 中 有 七 种 机 床 类 型 可 供 选 择 ， 如 图 9.2.12 





hiachine Type: 


hills without Rotary Axes | 
hills wwithout Rotary Axes 
4- axis Rotary Table 
4- axis Rotary Head 
5 -axis Dual Rotary Table 





5 - axis Rotary Table 1 Rotary Head 
5 - axis Dual Rotary Head or Mutator 
1 Rotaryi 1 Radial Axis tLive Tooling) 


图 9.2.12 “机 床 类 型 ”对 话 框 





选择 不 同类 型 的 机 床 ， 选 配 文件 生成 器 中 的 页 面 选项 会 随 之 作出 相应 的 变化 。 按 

照 系 统 默认 的 机 床 类 型 , 选择 对 话 框 中 的 有 ES 计 项 卡 ,会 出 现 对 应 的 页 面 , 如 图 9.2.13 

所 示 。 机 床 的 基本 参数 包括 直线 轴 和 回转 轴 的 运动 代码 属性 ， 

ET 指 在 一 个 代码 行 中 最 大 的 运动 距离 ， 超 过 此 限定 的 单行 代码 需要 转换 
成 ,多 行 代码 表示 。 

e 忆 沂 国 村 机 床 的 运动 精度 ,， 送 用 于 X、Y 和 Z 轴 .其 中 国王 
系统 线性 定位 精度 ， 国 加 加 硬 国 {为 数控 转台 的 回转 精度 . 








你 为 数控 
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Axes and Specs -一 Default Mill ::: 


Machine 


hiotion hiotion Register Modality 


[we Manually set resolution & max departyure 乙 ! hotion redister are madal 


Max Departure: 399 qq99000 E hotion registers are non-modal Her onl 
oh hotion registers are Non-modal oriaBcY 
Linear Resolution: D.0001000 E 


Rotary Resolution: 0.001 0000 E CL Points with 3 Params XY ih MULTAY hlode 


Mote: autormatic setting of resolution and max 二 Use prew. tool axis 
departure is recomrmended Ty Settool axis=001 





图 9.2.13 “规格 ”对 话 框 
ULELE 设置 文件 格式 。 其 下 拉 菜 单 有 五 个 选项 。 
el 则 : MCD 文件 格式 。 选 择 此 选项 ， 系 统 显 示 图 9.2.14 所 示 的 “文件 格式 ” 
对 话 框 。 从 界面 可 以 查看 和 编辑 地 址 寄存 器 及 其 格式 ， 系 统 对 所 有 的 地 址 寄存 器 
虽 定 输出 的 顺序 ， 用 户 可 以 改变 寄存 器 的 位 置 。 








MCD File Fonmat --- Default Mill 2 
MCD File Format 久 9TEEDD T 


DRDER DESCRIPTION ADDR ALIASES ORDER DESCRIPTION ADDR ALIASES 
Sequence Nbr N none-none Tool Length Comp H none-none 
Prep Functions none-none AUXITNM-Codes hi none-none 
none-none lL =< 
none-none ycle DWELL << 
Cycle RAPID Stop none-none Primary Rot. Axis << 
none-none Secondary Rot. Axis < 
none-none =< 


none-none 3 << 
Feedrate none-none < 
Spindle none-none 5 << 


G 
Xx 
T 
R 
区 
| 
J none-none 2 =< 
kK 
F 
3 
. none-none bp << 
D 




















Cutter RadiDia Comp 


hietric: FF33 nnnnnn Imch: F33 nnnnnn Note... | 
图 9.2.14 “文件 格式 ”对 话 框 


None-none ! 





SEE， 思 工 代码 行 的 引导 字母 . 
ER 准备 功能 代码 ， 一 般 为 G. 

ER 直线 坐标 X 轴 的 地 址 ， 

了 于 :直线 生 标 Y 轴 的 地 址 ， 

EE 于， 直线 生 标 Z 轴 的 地 址 ， 

圆锥 插 补 时 要 指定 的 圆心 X 轴 的 坐标 值 。 





多 
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[EE 轩 ， 同 缴 括 补 时 要 指定 的 圆心 Y 轴 的 坐标 值 . 

下 二 速度 控制 代码 ， 一 般 为 F。 

主轴 速度 控制 代码 ， 一 般 为 S。 

WAG 

: 辅助 功能 代码 ， 一 般 为 M。 

列 文件 格式 。 和 框 包含 a “erTcation Print 

六 个 选项 。 用 户 可 以 在 此 对 话 框 中 修改 选 配 文件 
的 标题 、 打 印 列表 信息 、 处 理 系统 提供 的 警告 信息 、 选 择 打印 格 支 和 打印 输出 数 
据 的 格式 等 各 项 操作 ， 如 图 9.2.15 所 示 。 

名” 本 2 设置 选 配 文件 的 标题 ， 最 大 允许 字符 数 为 66。 

加 ”信息 打印 选项 ， 提 供 了 几 个 选项 ， 可 以 删除 或 确认 打印 列表 . 





NS 

















加 提供 信息 给 出 的 警告 信息 ， 国 BEEEJs 册 由 加 表示 是 否 隐 沽 全 部 营 
i 同 才 示 是 否 隐 今 3 关键 字 学 警告 
加 a 设置 打印 格式 。 Print page heading 示 是 否 将 后 处 理 器 的 标 题 打 印 在 





二 和 于 弄 表示 每 页 打印 的 最 大 行 数 

串 ” 好 天- 输出 数据 格式 。 可 以 打印 机 床 控 制 数据 ， 格 式 完全 与 在 数控 系统 
的 表 现 一 致 ， 也 可 以 自 定 义 输 出 格式 。 Print non-tormatted version 示 将 按 列 表 文 
件 的 实际 值 打 印 代 码 ， 国 eaE 几 表示 打印 格式 化 的 版 本 . 

加 ”其 他 选项 ， 














List File Format --- Defautt Mil 


option File Title: Default Mill 
erification Print: Generate verification print bd | 


Warnings -Formatting— 
[| Suppress all warhinys [| Print page heading 
[J Suppress major word warnings Nbr. of Lines Per Page: 6 习 








Tape lImayge | other 
导 ; Print non-formatted version [jdentify LINTOL blocks 


i Printformatted version [nclude input staterments in listfile 








Input Printing Gontrol— 





图 9.2.15 “设置 列表 文件 格式 ”对 话 框 





es: : 外 义 程 序 段 本 号 其 包 , 今 -Parameters ‘Segquence Nbr Character 


272 Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 








operator Information Block OPSKIP Gharacter 等 


选项 ， 如 图 9.2.16 所 示 。 











Sequence Numbers 一 Default Mill 2 
Parameters 
Seduence Numbers are to be output 
hiaximum Seduence Nbr: gg999.0000000 日 every "n' th block 








Start Sequence Nbr 1.0000000 E 


EE 
Sequence Nbr necrement: 1.0000000 = n= | 广 


[Turn off Sequence Number at start 











Sequence Nbr Character OPSKIP Character 
Aignment block 1340) [四 Block delete is available 
Alias: 口 
Operator Information Block 
OPSKIP Char: 47ei) 


四 Output SEQNO on INSERT 





Slias: | 
[四 Dutput SEQNO on PPRINT 


图 9.2.16 “定义 程序 段 标号” 对话 框 


加 -Parameters 参 数 设 置 , 其 中 EE EA 加 br 





为 设置 程序 段 标 号 的 最 大 值 ， 





默 人 值 为 9999: ctatt Segquence Mbr: 为 设 置 数控 代 码 程 序 段 标号 的 起 始 数 ， 默 
认 值 为 1; 
为 1。 





aa 下 Wus 唱 为 设置 数控 代码 程序 段 标 号 的 增 量 值 ， 默 认 值 





加 本 二 la 则 程序 标号 。 其 中国 蝎 表 示 对 其 程序 段 : 
选项 规定 了 表示 对 齐 程 序 段 的 ASCII 码 。 
可 operator INnformation Block : 操作 信 息 、 模 块 , 其 中 的 两 个 选 项 分 别 | 表 示 是 否 对 
INSERT 和 PPRINT 语句 的 操作 信息 插入 行 号 。 
加 Sedquence Numbers are to be outpuyt every "nM" th bloc kn 表示 每 隔 N 行 输 出 程 序 段 编 , 
J Wl 误 除 标记 。 EDEBsEwslEl: 表示 后 处 理 哭 在 执行 语 铝 程 序 
段 时 产生 删除 符号 ， 默 认为 人 针线; [表示 制定 出 除 字符 本 
指定 OKSKIP 代码 。 
@ [Email 仿真 文件 . 
MTT @,. 
> EECEETIRTTET 程序 起 始 与 结束 的 设置 。 选 择 该 选项 卡 ， 系 统 会 显示 图 9.2.17 所 示 
的 “程序 起 始 与 结束 ”对 话 框 ， 其 中 包括 基本 格式 、 输 出 、 默 认 预 备 代 码 、 程 序 开始 
及 程序 结束 等 的 设置 。 该 对 话 框 有 五 个 选项 卡 ， 选 择 不 同 的 选项 卡 会 显示 不 同 的 窗口 
内 容 。 


e。 国 汪 国共 椒 格式 、 共 中 国 辐 型 国 半 项 表示 DNC 格式 ， 选 择 此 选项 ， 数 据 文 件 
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将 适合 在 分 布 式 数控 系统 环境 下 使 用 且 和 有 全 LU 、 先 页 表示 
多 许 在 代码 行 的 末尾 增加 或 删除 标记 。 

@ 妥 山 加 输出 选项 。 通 过 选择 其 下 的 复 选 框 ， 可 以 增加 Rewind STOP 代码 、 输 出 
时 间 和 日 期 信息 、 增 加 自 定义 代码 和 增加 Rewind START 代码 。 





[wl EQB char at end of each block tape imaye 


-utput— 1 rhliscellaneous 
[| Program number tsee Proy. Mbrtab’ [| Merginyg post 


[Time stamp [| Use_OUTPTto edit MED blk 
加 Rewind STOP code at beyinning of NC code DD Use _MEDWWT to edit MiGD blk 


[| Output user defined startyup blocks 中 Discard MeD file with FIL error 


[| Butput user defined end of program blocks 


四 Rewind START code at end of NC code 





图 9.2.17 “起 始 程 序 与 结束 ”对 话 框 
> 区 国 : 插 补 运动 代码 .选择 此 选项 ， 系 统 会 显示 运动 的 类 型 ， 其 中 有 五 种 运动 类 型 ， 
不 同 运动 类 型 的 窗口 ， 显 示 了 不 同 运动 类 型 的 设置 
五 种 运动 类 型 说 明 如 下 : 














重 一 般 先 项。 ULEUUSREUULUUU 表 示 对 同一 点 的 处 理 方 法 ， 其 中 
去 于 不 共生 同 a 到 示 输 出 同一 点 “一 
般 选 项 ”对 话 框 如 图 9.2.18 所 示 。 
Motion (yqeneraD -一 Default Mill ::: 
-ldential Points Handling 
‘Do not output the repeat point 
i Dutputthe repeat point 
© Dutput zero length move during MULTA 
图 9.2.18 “一 般 选项 ”对 话 框 
@ : 直线 插 补 运动 代码 ， 用 来 设置 直线 插 补 的 G 代码 。“ 直 线 插 补 ” 对 话 框 如 
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图 9.2.19 所 示 。 


Linear Motion --- Default Mil 


-General | Output 
Linear Interpolation: 1 二 Output XYZin one block 
ey Output er then 2 
[wl Prep Code is modal Output Zthen YY 








Fhiultax hiotion Linearization 


[| Use linearization 





图 9.2.19 “直线 插 补 ”对 话 框 
四则 、 用 来 设置 直线 插 补 代码 ， 默 认 值 为 G1， 选 择 后 面 的 文本 框 
可 以 进行 修改 。 
TESTIETTTEI， 表示 直线 持 补 的 代码 都 是 模 态 的 ， 
已 UtputXrz in one block : 表示 和 同一 代 码 段 输 出 的 XYZ 坐标 。 
DutputxYthen 过 表示 先 输 出 XY 坐标 然后 输 出 Z 坐标 。 
和。 表示 先 给 出 Z 坐标 然后 输出 XY 坐标 。 
。 [定义 快速 运动 的 相关 参数 . “快速 ”对 话 框 如 图 9.2.20 所 示 、 





| 











-Positioning- -Short Rapid Traverse 


Fositioning XY Code. Winimum Distance: 0.0000000 = 
Positioning 2 Gode. 一 
Feedrate Belowy hin: 0.0000000 = 


[本 Prep Code is modal 





-Rapid Address— -Other 


Rapid Bddress: Positioning velocity: B00.0000000 E 
| Feedrate Prep Code: 4 


[a OutputredundantF code after Rapid 


Motion Analysis tAdvance Retract: 


] J <Y rotary then 2 then wy rotary 





图 9.2.20 “快速 ”对 话 框 


加 国定 位 方式 。 
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| Positioning Code: 设置 机 床 快速 定位 代码 默认 值 为 GO0O, 








回 制定 快速 运动 的 代码 是 否 为 模 态 。 
回 设置 快速 定位 时 机 床 的 地 址 。 

加 最 短 快速 行程 。 

加 设置 允许 快速 定位 的 最 小 距离 。 

回 设置 快速 定位 的 下 限 。 

回 设置 快速 定位 时 的 速度 。 











: 表示 速度 单位 的 G 代码 数字 。 
定义 圆 缴 插 补 运动 的 相关 参数 .。“ 圆 弧 播 补 ” 对 话 框 如 图 9.2.21 所 示 。 





回 禁止 圆 弧 播 补 功能 。 

加 顺 时 针 圆 狐 播 补 ， 默 认 值 为 G02。 

加 逆 时 针 圆 匆 插 补 ， 默 认 值 为 G03。 
回 : 表示 圆 陶 插 补 的 代码 为 模 态 。 

加 表示 圆 了 XYZ 代码 为 模 态 代码 。 


设置 允许 圆 约 插 补 的 最 大 半径 值 











DBS: Circle Genter Output: 


[jj Disable cire interpolation Output JK 


Clockwise Prep: 
Maximum Degrees Per Block: 


counterCW Prep: 360 degrees per block x 


-| Prep i G-tcodes modal 
四 h correction Method: 


I codes modal - - 
po not correctfor [last GL point not being on true are | 


-Other 


Miaximum Radius: 999.9999000 
Circla 2 Deviation Tolerance: 0.0000000 E to avoid G01 


[| True radial feedrate calculation 



































[| GutputF code with every circle block 





图 9.2.21 “ 圆 弧 插 补 ”对 话 框 
加 加 了 汰 输 出 方式 。 
: 修正 方法 。 
定义 循环 的 相关 参数 。 “定义 循环 ”对 话 框 如 图 9.2.22 所 示 。 
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Cycle Wotion 全 了 IT UG Specific Siemens-84| 








General pAddresses 
Dutput Type Cyele Deep Address: 


咖 ' 记 bsolute Z Gyele Dell Address: 
1 Signed incrermentalz Cytle CAhl Bddress: 


a Unsigned ineremental 二 2nd Clearance Plane: 





Sec, Clearahce Plane 
Utomatic Clearance walue: .0000000 E walue ca in CY/-. RTRCTO c2 is: 


a Cycle motion analwsis Incrermental from current pt. 
Absolute valyue 




















cycle hliotion Data Modal Gonditiom Retract hiotion 


盖 ! First eyele point only 1 Bll cycle points I Foal Tage vas 


门 Linearxy 四 modal 门 RotamaBC modal ea 





图 9.2.22 “定义 循环 ”对 话 框 





加 ”加 EE 网 : 指定 循环 程序 段 内 的 ZZ 值 为 从 快速 运动 的 结束 点 开始 测 
量 的 距离 。 





加 中 才 | 则 : 自动 回 退 到 平面 以 上 的 坐标 值 . 在 其 后 面 的 文本 框 中 
输入 相应 的 数值 ， 系 统 将 会 自动 从 编程 的 退 刀 面 高 度 减 去 这 个 数值 ， 
二 :表示 与 固定 循环 有 关 的 寄存 器 地 址 ， 其 下 面 的 四 个 选项 分 别 表 示 
固定 循环 深度 增 量 值 寄存 器 、 固 定 循 环 暂 停 时 间 的 寄存 器 地 址 、 固 定 循环 停 
止 的 CAM 号 码 和 固定 循环 的 第 二 退 刀 面 。 
EE 者 机 床 加 工 代 码 。 选 择 此 选项 ， 系 统 会 显示 八 种 机 床 代 码 ， 如 图 9.2.23 所 
示 。 选 择 不 同 的 工具 栏 命令 ， 将 显示 不 同类 型 的 机 床 代 码 的 设置 。 








hlachine Codes 
三 Prep i GG-Codes 
器 AUX I MM-Co0des 
万 CUtter Compensation 
万 CD00Iant 
弛 FeedrateS 
万 Fixture Offests 
万 TD0| Chanye Sed. 
万 3pihdle 


万 Dwell Paraimeters 


图 9.2.23 ”机 床 代码 类 型 
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: 准备 功能 代码 ,选择 此 选项 ， 系统 会 显示 “准备 功能 代码 ”对 话 框 ， 
如 图 9.2.24 所 示 。 


General Cycle! G-Codes 
| Axes Preset 92 | Cycle 1 Of 


Cycle t Orill: 


一 


Ineh i hletric 


Ineh hlode: NR 
F 


hetric hiode: 1 


Cycle st GSInk: 


本 


Cycle :Deep: 


Cycle 1 Tap: 


Absolute i Incrermental Cycle { Bore: 


shsolute hliode: a0 cycle : Ream: 
a 


Incrermental Mode: cycle { Thru: 


High Speed Tapping Ee 


cycle rt Tap - High: 日 .了 E Cycle shill: 


本 


出 


[| Not Req'd MR [| Mot Bwail Ma, Cycle Erkchp: 


[| Controller will accept multiple prep /G-codes 


[Frep and Aux Codes can be ygreater than 2 digyits 





图 9.2.24 “准备 功能 代码” 对 话 框 





回 工件 坐标 系 设 定 代 码 ， 默 认 值 为 G92。 
回 指定 英制 单位 的 代码 和 米 制 单位 的 代码 。 





加 本 有 指 定 绝对 编程 代码 和 增 量 编程 代码 ， 默 认 值 为 G90 和 


G91] . 





回 EEE 加: 指定 高 速 攻 螺纹 代码 。 

其 他 选项 的 设置 。 

: 辅助 功能 代码 。 选 择 此 选项 ， 系 统 显示 “辅助 功能 代码 ”对 话 框 ， 
如 图 9.2.25 所 示 。 

加 ”本 暂停 代码 ， 

加 ”加 辐 WI 到 选择 ' 性 停止 代码 ， 

可 “有 ET， 外 未 代 双 . 

名” 程序 结束 并 返回 起 始点 。 

aie 刀具 补偿 。 选 择 此 选项 ， 系 统 会 显示 “刀具 补偿 ”对 话 框 ， 如 
图 9.2.26 所 示 。 
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| A Ti-Codes -一 Default Mill :::: 


Aw FT MM-CGooes 


PU COdES 
Stop Gode: 
DpStop Code: 
End Gode: 


Rewind Gode: 


[wl Controller accepts multiple Aux! M-codes 


[jh-Code axis clamping is available 


[| Prep and BuUx Codes can be greater than 2 digits 





图 9.2.25 “辅助 功能 代码 ”对 话 框 


Cutter Compensation -— Default Mill ::: 


-3Axis Compensation lL Axis Compensation 1 


[| Pavectors outputon each CUTCON block 








aoutput 
[| Cutter comp, prep, and offset codes output vith weY motion blocks 


避 ' OUtput prep code with er for LEFT-RIGHT-QFF 
ey Dutput prep code vith we for LEFT-RISHT and OFF by itself 


[| Gutput sine and cosine offirst compensated mowe with LEFTIRIGHT blocks 


[| Sutputtool number as the diameter offset number when not specified 














-Prep! GG-Codes 
UTCOOh LEFT: Diameter Offset Address: bp 


已 LT 名 网民 | 人 HT 


CUTEONM I OFF: 














图 9.2.26 “刀具 补偿 ”对 话 框 











@ 车 Ei 由， 切削 液 。 选 择 此 选项 ， 系 统 会 显示 “切削 液 ” 对 话 框 ， 如 图 9.2.27 所 示 。 
© 剧 : 进 给 速度 。 选 择 此 选项 ， 系 统 会 显示 “ 进 给 速度 ”对 话 框 ， 如 图 9.2.28 
| Enable Feed Override: 表示 允许 使 用 进 给 谜 度 超 程 的 M 代码 ， 
加 : 表示 禁止 使 用 进 给 速度 超 程 的 M 代码 。 
S : 夹具 偏 置 ,选择 此 选项 , 系统 会 显示 “夹具 偏 置 ”对 话 框 ,如 图 9.2.29 





第 9 草 后 置 处 理 


Coolant Cooes -— Default Mill ::: 


onlant Godes 


Conlant hlist: 
Coolant Flood: 


Flood High Pres: 


DO 


一 


Flood Low Pres: 


Through High Pres: 


-—.] 


Throyugh Low Pres: 
Coolant Default: 


Coolant of 


图 9.2.27 


Feeorates -— Default Mill :: 


Feegrate - General UPhM MOGE 


BUxITM-Codes 


Enable Feed Override: 


Disable Feed override: 


Code Output 


UPR Mode 


279 


oolanti Spindle Gombined M-cGodes 


[| COOLNTISPINDL combined M-code 


LE] COOLMTIAYTO, ON 


3PINDUGOOLMNT COA 


SPIMNDOUGOOLNT Ge. 


autput Type 
沁 ! ON a block by itself 


oo ith the next yor block 


i With the next 2 block 


[| Output COOLNTIOFF code by itself 





“切削 液 ” 对 话 杠 


Ihuw Time tode 


verification Print in List File 


二 Print in IPM 
i Print in IPR 
© Printin IPh or IPR per eurrent mode 


[_ | Prep i OG-Code output vwith motion bloek 


[| Qutput eurrent F-Code with G941G95 blocks te.g., Such as vickers controller 


图 9.2.28 


Qutput 





“ 进 给 速度 ”对 话 框 


Qutput Type 


[| Outputa PrepiG-Code with fixture offset 


[wi Qutputwhen equal to zero 


Prep i GG-Codes 
hinirmurm: 
Maxirm um 


Cefault: 


图 9.2.29 





导 ; ON a block by itself 
With neyt Yer block 
i With next 2 block 


offset Address 


ddress: 


hlinirm ur 


haxim um: 


0.0000000 E 


Cefault: 


“夹具 偏 置 ”对 话 框 
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e@ “IEC 换 刀 序列 ， 可 以 进行 换 刀 时 间 的 设置 ， 换 刀 代 码 ， 换 刀 输 出 形式 以 
及 换 刀 点 的 位 置 ， 同 时 也 可 以 对 换 刀 的 坐标 系 进 行 设 置 ， 如 图 9.2.30 所 示 。 
© : 页 ， 系 统 会 显示 “主轴 ”对 话 框 ， 如 图 9.2.31 所 示 。 





cycle Time Codes 


Tool hange Time: 3.0000000 E Puiliary Code: 6 
autput: po not outputtool times to list =| Tool Length Prep Sode: MA 


output Options 
[jjT-Codeis modal 
[| OutputT code and hi code on separate lines 
[| outputtool nbr as length offset nbrwhen not specified 


[| Guputnexttool preselect with too| change 
[jj Force ABC rotary axes oh hext SGOTO mation blk 


Tool hange Positioning 


避 ; Do not outpyuttool change positioning block 
i Outputtool change positioning block with wr values 
i Outputtool ethange positioning block vith YaaBC valyues 


图 9.2.30 “ 换 刀 序列 ”对 话 框 


Shinole Godes 一 - Defautt hill ; 
3pingle Codes WH 和 


GeENeral 
[ei Direct RP is available 


Nbr. of Spindle Ranges: | = 
9 
Default Ranges: | 引 
9 


Dutput -DB 
避 ! ON a block by itself 
With next wor block 
oh With next 2 block 





图 9.2.31 “主轴 ”对 话 框 
@ Bl 去: 停留 参数 。 选 择 此 选项 ， 系 统 会 显示 “停留 参数 ”对 话 框 ， 如 图 
9.2.32 所 示 。 
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PrepiS-Gode on Dwell Blocks.: 


Cvell Regyister Bddress: 


UP 全 


hin Dell Tirmne: 01000000 E hin Drivell Time: 0.0000000 E 
hiax Cwell Time: 39.9900000 E hiax Dvwell Time: 0.0000000 E 
Crvwell hiultiplier: 0.0000000 E Cwvell hultiplier: 0.0000000 E 


Format Dwell Register | Format Dwell Register | 


图 9.2.32 “停留 参数 ”对 话 框 
加 有 署 的 最 小 暂停 时 间 。 
回忆 EU 汪 设置 的 最 大 暂停 时 间 ， 
加 ”四 对 暂停 时 间 给 定 的 放大 系数 ， 
: 选择 此 选项 ， 系统 会 显示 图 9.2.33 所 示 的 “操作 者 信息 及 插入 ”对 

















高 级 选项 。 选 择 此 选项 ， 用 户 可 以 选择 不 同类 型 的 编辑 器 进行 编辑 操作 。 其 
下 级 菜单 有 五 个 选项 , 分 别 为 : 是 、 于 EE 
通过 五 个 选项 的 有 关 参 数 的 设置 ， 可 以 更 加 准确 有 效 地 创建 选 配 文件 ， 有 利于 提高 加 





Control Gharacters 
Control- Out Gharacter: DCC) Control- out Alias: 


Control-in Character: #10) Control-In Allas: 


Miax Ghars 7 Block 


CY 80 
地 1 20 


[| output operator messadges to tape file 


[| Retain spaces in INSERT statements 


[| USE Continuation Gharacter for INSERT 





图 9.2.33 “操作 者 信息 及 插入 ”对 话 框 
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9.3 ”创建 新 的 后 置 处 理 器 





上 一 市 我 们 学 习 了 俘 看 现 有 后 萤 处 理 占 的 方法 ， 有 时 用 户 需 要 的 后 罩 处 理 旧 可 能 不 存 
在 ， 这 时 束 需 要 创建 莉 的 后 营 处 理 占 。 在 此 之 前 ， 束 要 对 加 工 机 床 和 数控 系统 有 一 个 广泛 
而 深入 的 了 解 ， 只 有 能 详细 地 摘 述 数控 系统 的 各 项 要 求 ， 才 能 更 好 地 操作 机 床 控 制 加 工 过 
程 。 本 市 介绍 创建 后 量 处 理 占 的 方法 。 














9.3.1 创建 方法 介绍 


启动 软件 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 进入 其 主 界面 ， 以 创建 数控 铣床 为 例 ， 说 明 选 配 
文件 的 制作 过 程 和 方法 。 

Stepl1. 在 下 拉 菜 单 中 选择 让 用 生计 和 E> 后 处理 器 如 命令。 系统 弹出 “ 选 配 文件 
生成 器 ”对 话 框 ， 进 入 后 置 处 理 吉 模 陈 。 

Step2. 在 “ 选 配 文件 生成 器 ”对 话 框 的 国 国 菜 单 中 选择 命令 ， 系 统 弹 出 图 9.3.1 
所 示 的 “定义 机 床 类 型 ”对 话 框 。 在 “定义 机 床 类 型 ”对 话 框 中 选择 一 种 机 床 类 型 ， 然 后 
单 击 Nex > | 按钮 ， 进 行 下 一 步 的 设置 。 

9.3.1 所 示 的 五 种 机 床 类 型 (Machine Types) 说 明 如 下 : 

@ 四 Lahe: 选中 此 选项 ， 为 车 床 创 建 后 置 处 理 器 。 
四 吕 : 选中 此 选项 ， 为 铣床 创建 后 置 处 理 器 。 
全 WireEDM : 选中 此 选项 ， 为 线 切割 机 创建 后 置 处 理 器 . 
口 Laser， 选中 此 选项 ， 为 激光 加 工 创建 后 置 处 理 器 ， 
所 Euneh .选中 此 选项 ， 为 冲压 加 工 创建 后 置 处 理 器 。 





于 吓 Define Nachine Type 








Specify Desired hiachine Type 
| Lathe 


Specify the Option 便 ) Mi 
File's machine 
type. 





Cy Wire EDM 
i Laser 


tC Punch 


Neyxt kk | 襄 Cancel | ~ Help | 





图 9.3.1 “定义 机 床 类 型 ”对 话 框 


第 9 草 后 置 处 理 283 





Step3. 系统 弹出 图 9.3.2 所 示 的 “定义 选 配 文 件 位 置 ”对 话 框 。 利 用 该 对 话 框 可 以 定义 
新 选 配 文件 的 名 称 、 路 从 和 机 床 与 等 。 在 对 EE 于 时  [ 和 了 交 
本 框 中 输入 一 个 数字 (1~99)， 然 后 单 击 “ee >” 腕 乌 ， 系 统 显示 图 9.3.3 所 示 的 “ 选 配 文 
件 初始 化 ”对 话 框 。 











lllefine Dption File Locati or 





hiachine Mumber tmusthbe a nyumberftrom 1 to gg): 0 


New 总 ptiom File Name: Directories: 


pm Files\proevyildfire 5.0Mid86 ntgpostiuncx01 .p01 | Files\proevyildfire 5.0i486 _ ntigpost, 


is FAProgram Files\proevyildfire 5.t 
a ncjlibs 

A 

CC 

OD" 

E21 

F*\ 

GG 


地 
- 
FE 





Cefine the name 
of the new Option 
File. The 1 HAMS WFB 
definition is 2 MIIGATAHM5D0a -FANUC 15MA - B TABLE 
based on the -FaADALWwIC15 -CNC 32MP 
Pati, emer -FADALwMC6030- CNC 99+vH65AAdS 瞻 
ee i 9 ToYODAFH80B - FANUC 11M- 4AxlS TAB 
20: LEBLONDIMAKINO FaNUC 16M 
23: SHODA 5aXIS ROUTER 
24: MAHO MH-1000SwMCIHMC - PHILIPS CNC| 


ETihl THNN Tv bh 


aption Filesin Gurrent Directory: 


昌国 昌明 电 朴 榴 


六 





喇 Back | Neyxt 了 瞧 | 黄 Cahcel | ~ Help | 


图 9.3.2 “定义 选 配 文件 位 置 ” 对 话 框 
9.3.2 所 示 的 “定义 选 配 文件 位 置 ” 对 话 框 中 的 各 项 说 明 如 下 : 
@ Machine Number imust be a nymberfrorm 1 to 99): : 机 床 与 ( 从 1 到 99 ), 在 其 二 面 的 文 本 输 
入 框 中 输入 机 床 号 。 如 果 所 创建 的 机 床 号 在 下 面 的 显示 框 中 已 经 存在 ， 则 系统 会 
提示 : 该 机 床 名 称 已 经 存在 ， 是 否 窗 盖 .。 
@ DalabElu 铀 : 新 选 配 文件 名 称 . 在 其 下 面 的 框 中 显示 当前 选 配 文件 的 名 称 。 
@ option Files in Current 先 西 忆 文件 当 前 路 径 。 在 其 下 面 的 显示 框 中 显示 现 有 的 
后 置 处 理 器 名 称 。 
。 加， 治 径 。 在 其 下 面 的 显示 框 中 显示 当前 选 配 文件 的 所 在 路 径 ， 
llOption File Initialization 


到 有 
ps 
EE 



























i Postprocessor defaults 


Specifty how you System supplied default option file... 
wantto initialize 
the Option File. i Existing option file... 
This can be via 
default settings or 
the use of another 
option file as a 
template. 





二 Back | Next PE | Cancel | ~ Help | 


图 9.3.3 “ 选 配 文件 初始 化 ”对 话 框 
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9.3.3 所 示 的 “ 选 配 文件 初始 化 ”对 话 框 中 提供 了 三 种 初始 化 方法 ， 说 明 如 下 : 

@ Postbrocessor yefauls 国民 的 厂 置 处 理 弘 

@ 和。 系统 提供 的 默认 选 配 文件 。 

@ Existing option file... EW 有 的 选 配 文件 。 

Step4. 在 图 9.3.3 所 示 的 窗口 中 选择 一 种 初始 化 方法 (后 两 种 中 的 一 种 ), 单 击 _ Se > | 
按钮 ， 系 统 显 示 图 9.3.4 所 示 的 “选择 选 配 文件 模板 ”对 话 框 ， 用 户 可 以 在 其 中 选择 一 种 方 
式 作为 欲 创建 的 选 配 文件 模板 ， 然 后 单 击 “RE 二 | 按钮， 则 系统 显示 图 9.3.5 所 示 的 “ 选 配 
文件 标题 ”对 话 框 。 最 后 单 击 半 外 中 | 按钮 ， 则 新 的 后 置 处 理 器 创建 完成 。 创 建 完成 后 的 
结果 如 图 9.3.6 所 示 。 














Ellselect Dption File Template 





Eo aption File to be used as Template: Directories: 
[FaProgram Files\proevyildfire .0Mi486 ngpostiunexd1.do1 Pproeildfire S0486_ ntiygpost, 


EE a a option Files in Gurrent Directory: a FProygram FilesiproewWis 
Fila to use as a 2 


template. YOU 


amehoose afile D2: FADAL CNG 88 CONTROL 
rom a specified 了 FADAL CNE 32MP GONTROL 
directory or the ;FANG Oh ECONTROL 
camlib directory. : FaNUC BM CONTROL 





uption Files in GamLib Directory: 





02: FADALCNC 88 CONTROL 
03: FADAL CNC 32MP CONTROL 
04: FANUC OM CONTROL 

05: FANUC BM CDNTROL 


二 Back | Neyxt bk | 庆 Cancel | ~ Haelp | 








图 9.3.4 “选择 选 配 文件 模板 ”对 话 框 


EloOption File Title 





option File Title: 


HanS CONTROL 


人 


Specify the 
desired title Tor 
the nevwlhy created 
aption File. 





喇 Back | a Finish | 沽 Cancel | ~ Help | 





图 9.3.5 ” “ 选 配 文件 标题 ”对 话 框 


注意 : 图 9.3.6 所 示 为 选择 铣床 类 型 时 ， 后 置 处 理 器 初始 化 方式 为 默认 的 后 置 处 理 绒 。 
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如 果 用 户 选 择 不 同 的 机 床 类 型 、 不 同 的 初始 化 方法 ， 其 创建 的 后 置 处 理 器 也 不 同 。 

说 明 : 如 果 在 图 9.3.3 所 示 的 窗口 选择 第 一 种 初始 化 方法 ， 则 系统 会 以 默认 的 后 置 处 理 
器 方式 创建 。 单 击 忆 时 > 按钮 后 ， 系统 弹出 图 9.3.7 所 示 的 “ 选 配 文件 标题 ”对 话 框 ， 
最 后 单 击 Emm | 按钮 ， 则 创建 后 置 处 理 器 完成 ， 














File Viindow Wtilitiaes Help 
Sled IG (Xl?| [a @ wor 


二 hachine Tool Type 
Tyhe, Spercs, & Axes 
万 Transforms & Output 


区 HA CONTROL...FAPrograrm FileSpFC 


Axesand Specs— HAASCONTROL 


Machine 





万 Right Angle Head 
" . Machine Type: 


ns without Rotary Axes | 


Bb File Formats 

> 三 StatttEnd of Program 
BB Motion 
Bb hiachine Codes 
日 DDerator lessayes 


Bb Advanced 


[ad5Funetionsvistet MachineToompe [| 
图 9.3.6 创建 完成 的 “机 床 类 型 ”对 话 框 

图 9.3.8 中 显示 的 是 四 轴 旋 转 工 作 人 台 机 床 类 型 ， 即 除了 X、Y、Z 轴 方 向 的 运动 外 ， 还 
有 一 个 附加 的 第 四 轴 运 动 ， 即 工作 台 的 旋转 运动 。 且 ED 局 汪 二 他 下拉 列表 中 有 四 轴 铣 床 类 
型 、 带 有 旋转 头 的 四 轴 铣 床 类 型 、 双 旋转 工作 人 台 的 五 轴 铣 床 类 型 、 带 有 旋转 工作 人 台 / 旋 转 头 
的 五 轴 铣 床 类 型 及 双 旋 转 头 的 五 轴 铣 床 类 型 等 。 

当 出 现 了 图 9.3.6 所 示 的 主屏 斐 后 ， 用 户 就 可 以 开始 对 所 选 的 选 配 文件 进行 设置 和 修 
pe 

注意 : 如 果 在 图 9.3.1 所 示 的 “定义 机 床 类 型 ”对 话 框 中 选择 的 机 床 类 型 不 是 铣床 ， 则 
创建 完成 后 的 后 置 处 理 器 中 显示 的 机 床 类 型 也 不 同 。 














hiachine Type: 


4- axis Rotary Table | 





¥ lOption File Title 


Option File Title: 


specify the 
desired title for 
the newly created 
Option File. 


Default htill 


Mills vwithout Rotary Axes 
-Axis Rotary Table 
- axis Rotary Head 
-Axis Dual Rotary Table 


-Axis Rotary Table i Rotary Head 


- axis Dual Rotary Head or Nutator 
1 Rotaryvi 1 Radial Bxis tLive Tooling’ 


二 Back | ” Finish | 其 Cancel | ~ Help | 





图 9.3.7 “ 选 配 文件 标题 ”对 话 框 图 9.3.8 “机 床 类 型 “对 话 框 
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9.3.2 ”操作 学 例 


创建 一 个 名 为 My Milling 的 机 床 选 配 文 件 〈 后 置 处 理 器 )。 其 操作 步骤 如 下 : 
Step1. 在 “ 选 配 文件 生成 器 ”对 话 框 中 选择 国 下 坟 菜 单 下 的 国人 

















下 快捷 键 Ctrl 十 N， 或 者 直接 单 击 工具 栏 中 的 “新 建 ” 按 钮 串 ， 屏 幕 显 示 “ 定 义 机 床 类 型 ” 
对 话 框 。 
Step2. 选择 机 床 类 型 为 Mill， 如 图 9.3.9 所 示 。 


ll Define Machine Twpe 









m ny Specify Desired Miachine Type 
ce Lathe 


Specify the Qption 三 ! 避让 
Filae's machine 


i WWire EDM 
type. 


EY Laser 
cy Punch 


Neyxt 了 蕉 | 车 Cancel | ~ Help ] 





图 9.3.9 ”机 床 类 型 为 铣床 
Step3. 单 击 图 9.3.9 中 的 ， 卫 > ”| 按钮 ， 系 统 弹 出 “定义 选 配 文件 位 置 ” 对 话 框 。 








step4. 在 弹出 对 话 框 中 的 加 TE | 输入 06， 单 击 
Nex > 按钮， 系统 弹出 选 配 文件 初始 化 窗口 。 

step5. 在 “ 选 配 文件 初始 化 ”对 话 框 中 选择 初始 化 方法 为 ETITITOT 
Nex p> | 按钮 ， 系 统 弹 出 “选择 选 配 文件 模板 ”对 话 框 。 














时 市 








Step6. 在 “选择 选 配 文件 模板 ”对 话 框 中 选中 国 作为 模板 ， 如 图 9.3.10 所 示 。 
单 击 ed > ”| 按钮 ， 系 统 弹出 “ 选 配 文件 标题 ”对 话 框 ， 输 入 标题 My Milling。 
Xx| 


中 select Dption File Template 








Option File to be used as Template: Directories: 

[Faprogram Filestproeywwildfire 5.0486_nt\igpostiuncx01.p11 Piproewildfire 5.0i486_nt\igpost, 
Select an Option 
Fileto use as a 
template. You 
cah thoose 习 file 1 NG 六 TA HN5DA = FAUC 1 5 总 到 E TABLE 
from a specified 14: FADAL YhiC15 -CNC 32MP 
directory or the 5: FADAL YhCB030- CNC 88 + YHBS A AxXIS 
Camlib directory. 9: TOY ) - FA 


Option Files in Current Directory: ma FMProgram FilesiproeWi 有 











ADALWwRC15 -CNC 32MP 
FADALWwNC6D30- CNC 88 + YHBS AAIS 











二 Back | Next PE | 尖 Cancel | ~ Help | 





图 9.3.10 选择 一 种 现 有 的 选 配 文 件 作 模板 
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Step7. 单 击 一 半 台 | 按钮 ， 新 的 后 置 处 理 器 创建 完成 。 创 建 完 成 后 的 结果 如 图 9.3.11 
所 示 。 














File Vwindow Wtilitias Help 


， 隐 疡 中 E59 不 小 必 | oe «2 Gurrent Files: jo6: hy hilling...F AProgram Files\proevyildfi 


WW Machine Tool Type | 
Es 汪 Axesanhd Specs -一 My hilling 





i Typhe, Specs, & Mes 
和 Transforms & OuUtput 
万 Right Angle Head 


Machine 


Machine Type: 


Bh File Formats 
a Mills without Rotary Axes 一 


电 StartEnd of Program 
BB hotion 

Bh hiachine Codes 

电 Operator Messayes 


BB Advanced 





La 5 Functions Visited: Miachine Tool Type 





图 9.3.11 创建 完成 的 铣床 选 配 文件 











Step8. 选择 国 国 下 拉 菜 单 下 的 巧 Ha 命令， 或 者 直接 按 下 快捷 键 Ctrl+S， 保 存 创建 的 
选 配 文件 。 


9.4 ”数控 代码 的 生成 








数控 代码 程序 即 加 工控 制 数据 (MCD ) 文 件 , 可 以 在 生成 CL 数据 文件 的 同时 生成 MCD 
文件 。CL 数据 文件 是 从 Pro/NC 指定 的 刀具 路 径 中 创建 的 ， 每 个 CL 序列 创建 一 个 单独 的 
CL 数据 文件 。 Pro/NC 会 在 一 个 操作 内 目 动 将 刀具 路 径 控 创建 的 顺序 合并 a 到 一 起 。 修改 模型 
时 ， 必 须 相 应 地 更 新 CL 数据 文件 ， 工 件 一 经 更 新 ，CL 数据 和 工件 融会 目 动 更 新 。 上 只 有 将 
狐 CL 数据 保存 到 新 文件 中 才能 获得 这 些 更 改 。 

创建 完 CL 数据 文件 后 ， 必 须 将 其 发 送 给 后 处 理 程序 , 用 来 输出 机 床 的 G 代码 。Pro/NC 
包含 一 个 后 处 理 程序 ， 夯 后 处 理 程序 已 经 定义 ， 束 可 用 来 处 理 Pro/NC 中 的 CL 文件 来 生成 
机 床 控制 数据 (MCD)。 

















选择 下 拉 菜 单 编 旧 四 | ep 民 数 据 四 ”ep 输出 命令 ， 系 统 弹出 图 9.4.1 
所 示 的 IESEIECTEENL 选取 特 证 用 和 | 到 3 加 鞠 单 。 

9.4.1 所 示 的 用 SEEETIEAT 0 迁 职 特 古 川菜 单 下 的 各 命令 说 明 如 下 : 

@ Select 0 先 职 ) 在 屏幕 上 选取 特征 。 
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到 :根据 特征 名 选取 操作 。 
@ HC Seguence WC 序列 ) : 根据 NC 序号 选取 NC 序列 人 





9.4.2 ”操作 沁 例 


启动 软件 ProENGINEER 野火 版 5.0 进入 其 主 界面 ， 设 置 工作 目录 为 D:\proewf5.9\ 
work\ch09.04\for_reader， 以 文件 rofiling_milling.mfg 为 例 ， 说 明 CL 数据 文件 的 制作 过 程 
和 方法 。 

Stepl. 在 Pro/ENGINEER 野火 版 5.0 的 主 菜 单 栏 中 选择 作品 下 拉 菜 单 的 E22 装 
命令 ， 在 弹出 的 “文件 打开 ”对 话 框 中 选择 rofiling_milling.asm 文件 ， 并 将 其 打开 。 

Step2. 选择 命令 。 依 次 选择 下 拉 菜 单 宙 各 四 > [数据 由 > 输出 岂 ) 
一 > 命令， 系统 弹出 图 9.4.2 所 示 的 














select (法 职 畏 “Drsraticn ( 探 作 ) 








WW PATH [ 币 还 ] 岳 双 :天 
9.4.2 所 示 的 医 2EROET5 驮 菜单 下 的 各 命令 说 明 如 下 : 
。 EE 于， 在 屏 茶 上 显示 路 径 。 选 择 此 项 后 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 话 框 ， 
。 ES 给 出 刀具 轨 这 到 一 个 文件 . 
@ [553 卉 : 旋转 轨 这 ， 
@ 二 淹 : 平移 轨 达 . 
@ 1 纺 放 轨迹 。 
: 镜像 轨迹 。 
: 选取 轨迹 的 新 单位 。 
@ Done Dutput (完成 输出 】. 返回 上 一 级 菜单 。 

















@ 计算 CL 数据 . 

Step3. 在 弹出 的 本 间 宙 山大 二 六 3 国 鞠 单 中 选择 本 生生 2 合 今 ， 漳 出 本 人生 和 下 
菜单 ， 如 图 9.4.3 所 示 。 

9.4.3 所 示 的 Bx 于 呈 于 E33 几 荣 单 下 的 各 命令 说 明 如 下 : 

@ 权重 二 下 关 四 二 有 输出 数据 至 CL 文件， 

oCL 文件 数据 后 置 处 理 . 

Step4. 按照 系统 默认 设置 ， 完 成 后 选择 加 得 < 命令， 在 弹出 的 “保存 副本 ”对 话 
框 中 单 击 [ 确定 | 掖 钮 保存 文件 ， 然 后 选择 ET 生生 单 中 的 “Te Outpvt 这 成 者 出) 命令 ， 
完成 刀 位 数据 文件 的 创建 。 
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Display {显示 】 荣 单 管理 器 


File !( 详 件 ) 

-一 本 因 1 
Translate ( 平 称 ] 至 0UTPUT TYFE (输出 类 型 ) 
scale 什 b 本 |) "| CL File 人 CL 世人 忻 ) 
Mirror (入 像 ) MCD File 扣 CD 世 性) 
Units 1 单位) "| Interactive [TFH ) 





Select | 选取 ) 


Dnperatiorn !( 控 作 Done Dutput [完成 输出 ) Batch ( 批 幅 理 ) 
HC Sequence [IC 序 到 |) 要 FLhAY FATH [播放 路 年) Compute CL fi 十 算 5L) 
Done {完成} Compute CL PN 十 算 5L) Done [完成 ) 





Buit [退出 } Done (完成 ) Quit [退出 ) 





图 9.4.1 “选取 特征 ”和 “选取 ”菜单 图 9.4.2 “轨迹 ”菜单 ”图 9.43 “输出 类 型 ”菜单 
Step5. 选择 命令 。 依 次 选择 下 拉 菜 单 寄 汗 四 > 数据 中。 > 畏 出 出 
Select [ 选 职 ) 人 人 系统 弹出 本 ED 玫 鞠 单 ， 选 择 其 中 的 











1: 隐 羔 链 前 ，Dperation: DOPOID 命令 , 
Step6. 在 弹出 的 了 下 放电 记 3 搬 菜 单 中 选择 国 汪 时 下 命 今 。 在 内政 霓 4 灿 kh 中 3 于 因 寺 
单 中 ， 选 择 忆 开 二 ls 人 LL 如 件 Y、 vw NCD File 人 区 件 ) 和 fw Interactiwve (FH) 复 选 杠 ， 然 后 单 击 
Step7. 在 弹出 的 “保存 副本 ”对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 保存 文件 ， 弹 出 图 9.4.4 所 示 的 
和 单 ， 选 择 图 9.4.4 所 示 的 复 选 枉 ， 单 击 区 得 到 命令 . 
Step8. 在 弹出 的 本 SEE 本 蒜 单 中 选择 其 中 的 且 史 呈 合 丰 请 先 I 页 ， 加 图 9.4.5 所 示 。 
Step9. 在 系统 弹出 的 程序 窗口 中 输入 程序 起 始 写 1 (图 9.4.6)， 然 后 回 车 人 确认， 系统 弹 

















出 图 9.4.7 所 示 的 “信息 窗口 ”对 话 框 ， 窗 口中 显示 出 后 管 处 理 的 各 项 信息 。 





了 FEATH 仁和 迹 ) 
File (人 人 忻 ) 二 
es 
pi 三 通 ] CD1 PO 
File 人 忻 ) 二 UNCXO1. F11 
WW FF D0FTID0NS {后 置 期 处 理 选 项 1 UNCXD1. Pl2 
~ Verbouse 【详细 1 UNCND1. P14 
| Trace (跟踪 UNCXD1. P15 
MACHIH 此 0 工 ) UNCXD1.F19 
Done (守成 】 UNCXD1. P20 
Bmit if 彰 出 ) UNCXD1. P23 
图 9.4.4 后 置 期 处 理 选 项 四 汝 图 9.4.5 “后 置 处 理 列表 ” 菜单 














Step10. 单 击 “信息 窗口 ”对 话 框 中 的 | 关闭 | 控 钮 ， 在 系统 弹出 的 本 于 再 训 单 中 
选择 Jone mtput 这 成 输出 ) 命令 ， 完 成 CL 数据 文件 创建 ， 并 生成 了 机 床 控制 数据 文件 
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(MCD). 


ProNG—GPOST Mill, Uersion 6.1 了 一半 四 -加 Gopyrightc» 200r 
Build numbher=5¢ 

Date=84—16 C261 Time = 二 并 :二 :之 

Input File=seqBBeBli -neE -3 

NGL record= 5 


Option File=uncxBli .pili 
Filter File=uncxtli fil1 
ENTER PROGRAM NUMBER 

1 


| 
图 9.4.6 “程序 窗口 ”对 话 框 















信息 窗口 让 :ADOCUNE 1 DALOCALS 1\Temphl0B. tmp) 


站 件 ”编辑 视图 
Log File 





ProrNG-GPOST Hill, Version 6.1 P-186.8, Gopyrighttcy 2667 
Build number=S$® 

Date=64-16-2818 Time=14:35:49 

Input File=seq8B6i.ncl.1 


Dption File=uncx@i .p11 
Filter File=uncx@i .rf11 


xx Tape length 61-81 Cyucle time 161.52 Warnings Qt 
Date=B4-16-28618 Time=14:36:27 


[ 关闭 
图 9.4.7 “信息 窗口 ”对 话 框 
Step11. 返回 当前 的 工作 目录 ， 以 记事 本 方式 打开 表面 保存 的 seq001.tap 文件 ， 可 以 查 











看 MCD 文件 ， 如 图 9.4.8 所 示 。 
区 sea0001. tap - 记事 本 





立 件 补 ) 编辑 于 ) 格式 血 ] 音 看 他 天助 而) 


DN\proewfs -vvwDFKEChegvchee .ew 
‘Seq660l .ncl .3 

COA i614:29:42) 

NBB1TBTTHBT 

S1086M93 


GOBNAH..431Y19 .799 
G432106.HOTHOS 
GOT2-—19 .5F4608. 
z5 - 

GOBMAIG .SY18 .187 


GHBNIS .VY20.785 





图 9.4.8 ”显示 MCD 文件 
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| 本 章 将 通过 一 些 综合 范例 ， 包 括 圆 盘 、 箱 体 和 轴 的 加 工 。 从 这 些 例子 中 
可 以 看 出 ， 对 于 一 些 复杂 零件 的 数控 加 工 ， 零 件 模 型 加 工 工序 的 安排 是 非常 重要 的 。 在 学 
过 本 章 之 后 ， 项 望 读者 能 够 了 解 一 些 对 于 复杂 零件 采用 的 多 工序 加 工 方法 及 其 设置 。 


10.1 盘 加 工 


在 机 械 加 工 中 ， 从 工件 到 零件 的 加 工 一 般 都 要 经 过 多 道 工 序 。 工 序 安排 得 是 否 合理 对 
加 工 后 零件 的 质量 有 较 大 的 有 影响， 因此 在 加 工 之 前 需要 根据 零件 的 特征 制定 好 加 工 的 工艺 。 
下 面 介 绍 图 10.1.1 所 示 的 圆 盘 零 件 的 加 工 过 程 ， 其 加 工 工 亏 路 线 如 图 10.1.2、 图 10.1.3 


所 示 。 
一 加 工 过 程 
3 


b) 工件 c) 加 工 结果 
图 10.1.1 圆 盘 加 工 


曲面 铣削 对 零件 的 指定 部 位 进行 铣削 加 工 

















a) 参照 模型 


打 和 孔 对 零件 的 指定 部 位 进行 锁 孔 加 工 
型 腔 钳 前 对 零件 的 指定 部 位 进行 型 腔 铣 判 加 工 
轨迹 铣削 使 用 轨迹 铣削 方 法 加 工 四 村 


图 10.1.2” ”加工 工艺 路 线 (一 ) 
其 加 工 操作 过 程 如 下 : 


Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 
狐 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提 示 如 下 : 
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Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 半日 一 > EEEEETEE 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch10.01。 


加 工 已 坏 钳 前 此 曲面 加 工 四 个 孔 
: 
4 
a) 毛坯 工件 b) 曲面 铣削 c) 打 孔 
加 工 此 站 本 
加 工 四 档 3 


> 
/ 


二 





d) 型 腔 铣 削 


e) 轨迹 铣削 


图 10.1.3 加工 工艺 路 线 〈 二 ) 
Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 ， 弹 出 “新 建 ”对 话 框 。 
Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 中 - 奖 型 -选项 组 中 的 龟 四 制造 选项 ， 选 中 “ 子 类 型 = 选项 组 
中 的 避 葬 组件 选项 , 在 轿 册 后 的 文本 框 中 输入 文件 名 disk, 取消 本 园 是 本 观 凤 半 项 组 中 的 <v” 
号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 腔 钮 。 
Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 mn 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 控 钮 。 


Task2. 建立 制造 模型 


Stage1. 引入 参照 模型 

















Step1， 选择 下 拉 菜 单 插 XD ”me 提 。。 芝 妥 模型 国 mm 和 半 配 生命 令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 “打开 ”对 话 框 中 , 选取 三 维 零件 模型 
并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 用 命令 ， 然 后 单 击 |Yj 胶 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 ”对 话 框 ， 单 击 对 话 框 中 的 [ 酌 定 有 按钮， 完成 参照 模型 的 放置 ， 放 置 后 如 图 10.1.4 
所 示 。 


Stage2. 创建 工件 
手动 创建 如 图 10.1.5 所 示 的 坯料 ， 操 作 步 又 如 下 : 








disk.prt 作为 参照 零件 模型 ， 











第 10 草 ”综合 范例 293 
















NC_ASM TOP 
ee NC_ASM TOP 
A 
“a Nc_AsM_FRONTE 一 
】 
NC_ASM_RIGHT “NC ASM RIGHT 
图 10.1.4 ”放置 后 的 参照 模型 图 10.1.5 ”制造 模型 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 一 六 ee 工件 岂 ) 上 jj 4 创建 [C)... 命令 。 


Step2. 在 系统 年 作 委 人 忻 名 称 [FRI0001]: 的 提示 下 ， 输 入 工件 名 称 DISK_WORKPIECE， 再 在 
提示 栏 中 单 击 “ 完 成 ”按钮 |Y|. 

Step3. 创建 工件 特征 。 

(1 ) 在 相生 证 生生 汪汪 提单 中， 选择 引 生 本 E353 一 = Frotrusion (和 申 出 项 ) 命令 。 在 
弹出 的 时 2 于 于 二 闪 单 中 ， 远 他 EP 时 5olid [实体 ) 于 
命令 ， 此 时 系统 显示 实体 拉 伸 操控 板 。 

(2) 创建 实体 拉 伸 特征 。 

@ 定义 拉 伸 类 型 。 在 出 现 的 操控 板 中 ， 确 认 “ 实 体 ” 类 型 按钮 十 被 按 下 。 

@ 定义 章 绘 规 面 放置 属性 。 在 绘图 区 中 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 
命令 ， 系 统 弹 出 “ 草 绘 ”对 话 框 ， 如 图 10.1.6 所 示 。 在 系统 怠 选 职 一 个 下 面 或 曲面 以 定 共 草 棕 平面 。 
的 提示 下 ， 选 择 图 10.1.7 所 示 的 参照 模型 的 耐 1 为 章 给 平面， 接受 图 10.1.7 中 默认 的 往 头 
方向 为 草 绘 视 图 方向 ， 然 后 选取 网 10.1.7 所 示 的 NC_ASM_RIGHT 基础 平面 为 参照 平面 ， 
方向 为 国 ， 单 击 ( | 按钮 ， 系 统 进入 截面 草 绘 环 境 ， 

















选择 参照 模型 的 底面 1 为 草 绘 平面 面 


HC_ASH_RIGHT:F1 (基准 平面 ) \ 





ttttetttotrtet ried tre rteietettdrtedetetrte rirt ute rs 下 e+ 下 
] NN 
a 
由 
二 
选择 此 平面 为 参 早 平 
YA/ YA/ 
选择 此 平面 为 参照 平面 


图 10.1.6 “和 草 给 ”对话 框 图 10.1.7 定义 草 绘 平面 
(3) 绘制 截面 草图 。 进 入 截面 章 绘 环境 后 ， 选 取 NC_ASM_RIGHT 基准 平面 和 
NC_ASM_FRONT 基准 平面 为 草 绘 参照 ， 绘 制 的 截面 章 图 如 图 10.1.8 所 示 。 完 成 特征 截面 
的 绘制 后 ， 单 击 工 具 栏 中 的 “完成 ”按钮 半 。 
@ 选取 深度 类 型 并 输入 深度 值 。 在 操控 板 中 选取 深度 类 型 涉 , 调整 拉 伸 方向 , 输入 深 
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度 值 60。 
@ 预览 特征 。 在 操控 板 中 单 击 “ 预 览 ” 按钮 局 sej， 可 浏览 所 创建 的 拉 伸 特征 。 
(6) 人 在 操控 板 中 单 击 “完成 ” ”按钮 IY] 则 完成 特征 的 创建 ， 如 图 10.1.9 所 示 。 


NC ASM_TOP 











AN 
图 10.1.8 截面 草图 图 10.1.9 ”创建 的 工件 
Task3. 制造 设置 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 当 要 G 到 旭 拧 作 命令 ， 系 统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 


Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 .中 按钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 。 
在 机 床 类 型 下 拉 列 表 中 选择 陋 强 ， 在 针 要 外 下 拉 列 表 中 选择 国 强 ， 如 图 10.1.10 所 示 。 














了 Y 忻 还) 
Des Xx 
机 床 名 称 他 MACHD1 = | [了 控制 下] 
机 床 类 型 1) ET "| 问 置 | 
轴 数 必 ) 3 轴 ™ | 
启用 CI 探测 








输出 @) | 主轴 @) | 进 给 量 外 | 如 (行程 on | 寄 六 ,| 注 各 wn | 四 入 


如 具 更 换 时 间 0 二 | 入 
切削 要 具 启 置 


头 1 








i 职 消 ”应 用 





图 10.1.10 “机 床 设置 ”对 话 框 


切削 | 
Step3. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 的 县 加 选项 卡 中 ， 单 击 呈 出轨 由 设 加 尘 项 
组 中 的 | 过 按钮 。 


Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 设置 刀具 参数 ， 完 成 设置 后 的 结果 如 图 10.1.11 
所 示 ， 设 园 完 毕 后 单 击 | 应 用 ”| 按钮 并 单 击 [确定 ”| 按钮 。 系 统 返 回 “ 机 床 设置 ” 


公有 下 . 
对 话 框 。 在 “机 床 设置 > 对 话 框 中 单 击 | 座 用 按钮 , 然后 单 击 L_ 确定” j 核 钮 , 返回 到 “ 操 
作 设 置 ” 对 话 框 。 
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TREE 
文件 “编辑 视图 








口 -| 辽 回 观 | Xesc 面 一 般 | 设置 | 切割 灿 据 | 材料 清单 | 偏 移 表 
刀具 位 置 。 ”刀具 标识 刀具 类 型 








TOOO1 











取消 后 隐藏 细节 








图 10.1.11 “有 刀具 设 定 ” 对 话 框 

Step5. 设置 机 床 坐 标 系 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 -合照 = 选项 组 中 单 击 按钮 ， 在 
弹出 好 _ 诗 习 由 于 单 中 选择 EE 晤 对 二 命令 。 

Step6. 创建 10.1.12 所 示 的 坐标 系 〈 注 : 本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光盘 中 
video\ch10.01\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 disk-r01.avi )。 

Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 于 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ,然后 在 兽 下 拉 列 表 中 选取 项 琢 选 项 ， 选 取 坐 标 系 ACSO 为 参照 ， 
在 状 上 文本 框 中 输入 10.0， 最 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 平 面 的 创建 。 

Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 焉 习 :选项 组 中 的 洗 笃 文本 框 后 输入 加 工 的 公差 值 
0.02， 输 入 完毕 后 单 击 L_ 兢 定 按钮， 完成 制造 设置 。 


Task4. 曲面 铣削 


Stage1. 加 工 方法 设置 





























Stepl. 选择 下 拉 菜 单 要 本 外 esp 三: 曲面 铬 前 久 命 令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 





Step2. 在 弹出 的 MEE 车 和 订单 中 ， 选 择 图 10.1.13 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
全 仿 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 | 

Step3. 在 编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 , 如 图 10.1.14 所 示 ， 
选择 下 拉 菜 单 交 件 中 菜单 中 的 苹 副 命令 。 将 文件 命名 为 milprm01， 单 击 “ 保 存 副 本 ”对 话 
框 中 的 [确定 | 控 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编 辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 中 的 [确定 按钮， 完成 
参数 的 设置 。 
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pac SEQUENCE OC 序列 
3eg 3etup [序列 谍 置 ] a 
和 本 SE SETUP (序列 设置 ) 


Hame [名称 ) 

Comments 是 释 】 
w Tool {0 县 ) 

Attachment 人 时 件 ) 


sw Parameters [生源 


NC_ASM_FRONT Coord Sys ( 举 标 系 ) 
Retract Surf (和 退 避 曲面 ) 
w surtaces 【曲面 ] 


w DeaEine Cut (是 总 世 削 ) 
Huild Cut i 榴 建 切削 |) 





NC_ASM_RIGHT 


Done (二 成) 
Smit 诅 出 ) 
图 10.1.12 ”所 需 选 择 的 参照 平面 图 10.1.13 “序列 设置 ” 菜 E 


下 编辑 序列 参数 “曲面 狂 削 “ 
芯 忻 于 ) 编辑 于) 信息 I) 工具 


参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 尖 别 ”| 











400 
poe 曲面 铣削 

东 进 蛤 

自由 进 给 - 

粗 加 工 步 距 深 度 

D.01 

跨度 

区 许 辊 廊 坏 件 | 

检测 党 主 的 曲面 毛 坛 和 

扁 形 高 度 - 

切割 角 | 
扫描 类 型 ee 7 
切割 闫 型 0 
直线 连接 

安全 距离 

一 1200 

冷却 注 选 项 > 


确定 耶 祖 审 隐 若 细节 





图 10.1.14 ”编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 









Step4. 此 时 在 系统 弹出 的 2 寺 2 寺 6 出 污 单 中 依次 选 择 计 于 2 于 a 由 溯 
Ee Et 今 ， 系统 弹出 四 生生 和音 。 
Step5. 在 系统 苞 半 曲面 的 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 盾 和 加。 ee 。 制 千 儿 何 公 ) 
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一 > 人 锐 着 则 面 久 命令 , 再 次 选择 下 拉 菜 单 若 XD 一 [EST 命令 ,系统 阐 出 “ 旋 
续 ” 操 控 板 。 

(1) 在 “旋转 ”操控 板 中 单 击 | 训 轩 按钮 ， 然 后 在 弹出 的 界面 中 单 击 [ 定 蜂 .… | 按钮 ， 系 
统 弹 出 “ 理 绘 ”对 话 框 ， 如 图 10.1.15 所 示 。 和 选取 NC_ASM_FRONT 基准 平面 为 讲 绘 平面 ， 
NC_ASM_RIGHT 为 参照 平面 ， 方 向 为 右 ， 接 受 箭头 默认 方向 ， 单 击 [ 章 给 按钮， 系统 进入 
草 绘 环境 。 

(2) 绘制 截面 草图 。 进 入 截面 草 绘 环 境 后 ， 选 取 NC_ASM_TOP 为 草 绘 参 照 ， 绘 制 的 
截面 草图 如 图 10.1.16 所 示 。 完 成 特征 截面 的 绘制 后 ， 单 击 工具 栏 中 的 “完成 ”按钮 区 。 

(3) 在 “旋转 ”操控 板 中 选取 拉 伸 类 型 为 些 , 选取 旋转 角度 为 360.0, 在 操控 板 中 单 击 “ 完 
成 ”按钮 [Yj， 则 完成 铣削 曲面 的 创建 。 

(4) 完成 特征 。 在 工具 栏 中 单 击 “ 完 成 ”按钮 [%j， 则 完成 特征 的 创建 ， 所 创建 的 铣削 
曲面 如 图 10.1.17 所 示 。 
































Www 
了 


图 10.1.16 “截面 草图 


SR 
4 


图 10.1.15 “ 草 绘 ” 对 话 框 图 10.1.17 ”创建 铣削 曲面 


HC ASN FRONT.. 









草料 视图 方向 | 反 向 
委 有 照 HC_hSN_RIGHT:F1 [ 苇 淮 平面 ) 







本 | 








Step6. 在 弹出 的 hw 下 呈 由 时 所 则 守 单 中 选择 0kay 确定) 命令， 箭头 方向 如 图 10.1.18 所 


示 





Step7. 在 系统 弹出 的 bo 得 3 有 下 二 泡 单 中 选择 sslsst 人 Ll 这 让 ] 命令 ， 然 后 选择 
26323 旨 合 仿 ， 完 成 曲面 拾取 。 
说 明 : 可 以 通过 单 击 h 下 由 旺 waja 齐 茶 单 的 ES 全 今 来 改 记 痊 头 的 方向 ， 
Step8. 在 系统 弹出 “切削 定义 ”对 话 框 ， 并 按 图 10.1.19 所 示 进 行 设置 ， 单 击 | 预览 榨 
钮 ， 在 退 刀 平面 上 将 显示 刀具 切削 路 径 ， 如 图 10.1.20 所 示 ， 然 后 单 击 [ 酌 定 按钮 。 











Stage2. 演示 刀具 轨迹 





Stepl1. 在 弹出 的 时 加 法 单 中 选择 了 lay Path ( 搬 训 路 径 ) 命令， 系统 弹 出 
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r Ee i 和 1 Es y» 
和 FLAT PATH (播放 中 径 ) 菜单 。 


Step2， 在 二 LINNFATH LE 撕 放 路 和 公 菜单 中 选择 


对 话 框 。 
箭头 方向 向 上 


em 
a 








图 10.1.20 


退 刀 平面 上 的 刀具 轨迹 
Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 对话 框 中 的 











Screen Play [ 屏 红 演示 ) 命令 系统 弹 出 “ 播放 路 径 - 


马 切削 定义 





切削 凑 型 


i 直线 切削 

人 自 曲 面 等 值 喊 
全 切削 战 

全 损 束 切削 





切削 角度 参照 





证 方向 6o | 过 | 
确定 | 取消 ， 预览 | 
“切削 定义 ”对 话 杠 


按钮 ， 观 测 刀 有 具 的 路 径 , 如 图 10.1.21 





图 10.1.19 








所 示 。 单 击 有 了 








位 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 10.1.22 所 示 。 





Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮 。 





图 10.1.21 


刀具 路 径 


Stage3. 加 工 仿真 





Step1. 在 后 ENET 措 放 路 径 





30TD0 fF -200.0000000000, 24.2802892813, 10.00000000 = 





中 中 站 FrorCLfile Yersior Wildfire 5.D - FO = 

$MEFGHO / DIS 村 

FhRIHO 六 DISK 

员 中 -> 了 EATHDO / 96 

MACHIN ”UNCXD1，1 

$$-> CUTCON_ GEOMETRY TYFE / DUTFUT_ OH_FENTER 

UHITS MM 

LOADTITL / 1 

和 $$-> CUTTER / 12.000000 

$$-> CS A 1.0000000000, 0.0000000000, 0.00000000 
0.0000000000, 1.0000000000, 0.00000000 
0.0000000000, 0.0000000000, 1.00000000 

SFINHDL ¥ REN, 1200.000000, CL 

CODLNT ”DT 

RhFID 


| 





无 闭 


图 10.1.22 ”查看 CL 数据 


] 菜单 中 选择 亚 Check (E 检查 ) 命令 。 观 察 刀 有 具 切割 工件 的 运 
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行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 包 按钮 ， 仿 真 结果 如 图 10.1.23 所 示 。 
Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 器 | 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 攻 SEE 人 扩 人 馈 。 
Step3， 在 Bt 于 S29 于 8 昌 失 单 中 选择 EE 








Stage4. 材料 切 减 

Stepl， 选 择 下 拉 菜 单 ” 插 \D| p> 材料 才 除 罗 > 
和 瑟 序 列 列 表 ee ”1: 曲面 狂 削 ， 操 作 : 0F010 me es 
Construct [的 建国 必 E 人 合 仿 

step2. 此 时 在 系统 弹出 的 “特征 类 ”菜单 中 依次 选取 EEC3E3 一 > 

solid [ 襟 体 ] wp> ELE: 忆 命令 。 系 统 弹 出 “实体 选项 ” 菜 
单 ， 在 此 菜单 中 选取 国生 一 区 3. 

Step3. 此 时 系统 弹出 “实体 化 ”操控 板 ， 在 系统 国王 定语 3 和 开本 天 失 示 下 ， 碗 
取 图 10.1.17 所 示 的 铣削 曲面 。 单 击 到 按钮 调整 切 减 材料 的 侧面 ， 如 图 10.1.24 所 示 。 然 后 
单 击 操控 板 中 的 |Y | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 如 图 10.1.25 所 示 。。 

Step4. 在 系统 弹出 的 EDDEIE 生 单 中 单 市 EE 叶 人 和 3. 
































图 10.1.23 ”NC 检测 结果 图 10.1.24” 切 减 方向 图 10.1.25 ”材料 切 减 后 的 工件 
Task5. 钻 孔 


Stage1. 加 工 方法 设置 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 节 守 es 外 和 孔 岂 ; ep 标准 区 ) 合 令 。 

Step2. 在 弹出 的 he 本 灶 BB 册 天 2 下 半 单 中 选择 中 ER 玫 3 加 Paraneters ( 考 数 】 加 
PEEE 玖 揽 远 框 ， 然 后 选择 EE 守信 

Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ” 按 钮 口 没 置 新 的 刀具 参数 。 设 
置 刀具 参数 (图 10.1.26), 然后 单 击 ”应用 ”| 按钮 并 单 击 [ 确定 ] 按 钮 完成 刀具 参数 
的 设 定 。 

Step4. 在 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 加 工 参数 ， 结 果 如 图 
10.1.27 所 示 。 选 择 下 拉 菜 单 将 件 色 荣 单 中 的 辐 到 命令 。 将 文件 命名 为 drlprm01， 单 击 “ 保 
存 副本 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 
按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 
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文件 “编辑 视图 
D7- 主 回 上 坦 | Xaso 桓 [一般 | 设置 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 移 表 
几何 


刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
T0001 球 铣削 


TDOD2 














后 隐 菩 细节 





图 10.1.26 “刀具 设 定 ”对 话 框 


下 编辑 序列 参数 “天 加 工 " 





立 件 宦 ) 编辑 时) 访 息 代 ) 工具 





EE 

og 

套数 扣 孔 加 工 

切削 | 进 给 oo0 

自由 进 给 本 ee 汪 

作 莽 0.01 ' 

破 断 线 趾 高 

扫描 类 型 是 短 

安全 距离 50 

拉 伸 距离 3 | ; 
主轴 速率 1000 一 一 一 
冷却 注 选 项 时 


确定 职 消 介 隐 着 多 记 





图 10.1.27 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 

Step5. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ”对 话 框 中 ， 单 击 | 田 呈 | 按钮。 系统 弹出 “和 孔 集 子 集 ” 
对 话 框 ， 在 “ 子 集 ”列表 中 选择 “各 个 轴 ”， 然 后 按 住 Ctrl 键 在 图 形 区 选取 图 10.1.28 所 示 
的 四 个 孔 ， 然 后 单 击 [¥ 胺 钮 (图 10.1.29) 。 系 统 返 回 到 “和 孔 集 ”对 话 框 ， 如 图 10.1.30 
所 示 。 

Step6. 在 “和 孔 集 ”对 话 框 中 选择 | 课 度 选项。 在 “起 点 ”选项 组 中 单 击 四 按钮 ， 在 弹出 
的 下 拉 列 表 中 选择 荐 | 俞 令 ， 然 后 选择 图 10.1.31a 中 的 曲面 1 作为 起 始 曲面 ， 在 “终点 ” 选 
项 组 中 单 击 了 按钮， 在 弹出 的 下 拉 列 表 中 选择 些 俞 令 ， 然 后 选择 图 10.1.31b 中 的 曲面 2 作 
为 终止 曲面 。 


Step7. 在 “ 孔 集 ”对 话 框 中 单 击 [多 按钮 ， 完 成 孔 加 工 的 设置 。 
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选择 的 筷 








子 集 轴 | 和 之 降 
基于 规则 的 轴 0 
”党 个 轴 把 ! 
0 












| 王 ”| 曲面: 本 诈 转 :DTSK 


终点 : “| 共 *| 曲面 :F5 (旋转 _1):DISK 


各 个 轴 

4 四】 :F819L_1_1) :DISK 
51 四) :F919L_1_2) :DISK 
Ah B 1( 轴 ]:F10 他 


_31:0ISEK 
AT 了 If:Pil LL 1 4) :DISK 


使 用 破 断 距离 


测量 : | 启 "|[ 轨 尖 17| 


Li 
bl 





| vi x | 
图 10.1.29 “ 孔 集 子 集 ” 对 话 框 图 10.1.30 “了 和 孔 集 ”对 话 框 





A 向 视图 曲面 2、 ~ A 





图 10.1.31 ”选择 的 曲面 
Stage2. 演示 刀具 轨迹 


2 则 壬 单 中 选择 人 Lay fath ( 睛 放 路 径 ) 命 仿 ， 此 时 系统 弹出 





Step1， 在 hd 叶 SeUal 
和 PLAY FATH (播放 路 径 ) 汽 单 ， 

Step2， 在 ENEATH 蜡 吏 由 征 攻 单 中 选择 嫩 2 于 全 才 尖 到 江 到 命令 ， 弹出 “播放 路 人 径 ”对 
话 框 。 

Step3. 早 击 “播放 路 人 径 ”对 话 框 中 的 按钮 , 观测 刀具 的 路 径 , 如 图 10.1.32 
所 示 。 单 击 攻 ds 由 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 10.1.33 所 示 。 
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Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 以 钮 。 





Stage3. 加 工 仿真 


Step1. 在 本 了 ER 引 放生 菜单 中 选择 开 Check Qc 析 查 ) 命令 ， 进 入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀具 切割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 甸 按钮， 仿真 结果 如 图 
10.1.34 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 器 | 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 .Save CheckedEiesl| 扩 但 。 

Step3， 在 Bu 下 于 昌 抽 加 先 单 中 选择 EE 于 Sela 

















有 播放 了 人 径 
立 件 ”视图 开 L 们 性 
和 CL 数据 : 
0 中 中 站 FrorCLfile Yersior Wildfire 5.0 -~ FO = 
1 和 $-> MFSHO 六 DISK 
PhRTHO / DISK 
3 $-> FEATHO # 101 
4 MACHIN # UNCXO1, 1 
5 -> CUTCOM GEOMETRY TYPE DUTFUT DN CENTER. 

图 10.1.32 “刀具 路 径 2 a 
了 LOADTL 六 
品 $$-> CUTTER / 16. 000000 - 
9 $$-> CSYS 1.0000000000, 0.0000000000,，0.00000000 
10 0.0000000000, 1.0000000000,， 0.00000000 
11 0. 0000000000, 0.0000000000, 1.00000000 
l2 SFINHDL ”IEN 1000.000000, CLY 
13 CODLNT ”DT 
14 RhFITN 
15 suTO ”0D.Doooooobo0，-175. Doooooooo0，10. Do0oooboo0 = 
吧 | nn | k 





关闭 
图 10.1.34 “NC 检测 ”动态 仿真 图 10.1.33 ”查看 CL 数据 


Stage4. 切 减 材 料 





Stepl， 选择 下 拉 菜 单 其 => 村 料 去 除 章 中 > 
mep> 2: 也 加 工 ， 操 作 : 0F010 => 忆 直路 时装 
Step2. 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 “ 相 交 元 件 ” 对 话 框 中 


的 | 自动 添加 | 掖 钮 和 | 旱 j 按 钮 ， 然 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 





Task6. 腔 模 加工 


Stage1. 加 工 方法 设置 





Step1. 选择 下 拉 菜单 上 要 @ mm 多 江 榨 竺 in O) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ”菜单 。 
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Step2， 在 弹出 的 hn 相 于 晶 理 上 2 下 菜单 中 ， 选 择 EEEB 到 到、[v us 生 E333 天 和 
EGE 时 复 先 框 ， 然 后 选择 四 于 33] 人 . 

Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “新建 ”按钮 口 ， 设置 新 的 刀具 参数 (图 
10.1.35)， 然 后 单 击 | ”应 用 | 按钮 并 单 击 [确定 ] 按 钮 完成 刀具 参数 的 设 定 。 

































女人 忻 ”编辑 视图 


























凹 秒 编号 





D7- 字 日 圾 | xco 男 一 般 | 设置 | 切 到 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 
名 称 : 几何 
刀具 位 置 。 ”刀具 标识 刀具 类 型 rr 
1 T0001 球 铣削 - 
2 T0002 中 心 钻 孔 类 型 : 有 下 
3 T0003 端 谢 肖 | 端 旗 削 | 
材料 ~ 
te 
单位 : = 
总 | | 
/ ZE 





后 隐藏 细节 








图 10.1.35 “刃具 设 定 ”对 话 框 

Step4. 在 系统 弹出 编辑 序列 参数 “ 腔 槽 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 加 工 参 数 ， 结 果 如 图 
10.1.36 所 示 。 选择 下 拉 菜 单 立 件 色 菜单 中 的 国 纹 命令。 将 文件 命名 为 milprm02， 单 击 “ 保 
存 副 本 ”对 话 框 中 的 [确定 | 掖 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 腔 模 铣削 ”对话 框 中 的 [ 酌 定 | 
按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 

Step5. 在 系统 弹出 Bs 由 下 时 2 对 到 鹤 单 ,依次 选择 LE 于 3 一 > Done (完成 ) 隐 ) 
令 ， 在 系统 阐 出 的 ER 光 单 中 选择 ET 和 命令 ， 然 后 选取 图 10.1.37 所 示 的 
叫 模 的 四 周 曲 面 以 及 底面 ， 选 取 完 成 后 ， 在 “选取 ”对 话 框 中 单 击 [ 确定 按钮。 最 后 选择 
EE 和 省 3 于 命令 ， 完 成 NC 序列 的 设置 。 

注意 : 在 选取 叫 档 的 四 周 曲 面 以 及 其 底面 时 ， 需 要 按 住 Ctrl 键 来 选取 。 















Stage2. 演示 刀具 轨迹 





Step1. 在 弹出 的 BM 只; NE 则 污 单 中 选择 也 a Path (播放 路径 ) 命令 ， 此 时 系统 弹 


出 至 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 

Step2， 在 [二 LENEAIH [ 瞄 训 此 各 站 菏 单 中 选择 名 生生 站 二 合 今 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 
话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 共 的 路 径 ， 其 刀具 路 
径 如 图 10.1.38 所 示 。 单 击 国人 :本 全 F 以 查看 生成 的 CL 数据 ,生成 的 CL 数据 如 图 10.1.39 
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所 未 。 





如 编辑 序列 参数 “ 腔 柜 链 前 “ 


了 Y 忻 全 ) 辐 辑 中 ) 信息 代 ) 工具 


参数 | 基本 | 全 部 。 ”类 别 : | 所 有 类 别 | 








本 = 
EE 腔 杭 链 前 
切削 进 结 
mm 

自由 进 冶 
RETRACT_FEED 
切入 进 结 量 
步 长 深度 ; 
se 0.01 
跨度 
允许 较 库 坯 垢 
侧 壁 房 形 高 度 0 
底部 扁 区 高 度 | 
切割 角 
扫描 类型 TYPE SPIRAL 
切 害 上 < 型 本 
安全 中 高 | 
主轴 速率 
冷却 流 选 项 


确定 耶 祖 审 隐 若 细节 





图 10.1.36 编辑 序列 参数 “ 腔 槽 铣削 ”对 话 框 





所 选择 的 曲面 组 
i 二 

' 雇 [| 站 人 忻 ” 视 图 天 L 人 Y 任 

| ”人 | 和 CL 数据 

' i | 上 

一 一 一 一 一 一 一 lh 一 b= | » 二 

1 ‘lio 中 中 水 FroiCLfile Version Wildfire 5.0 -= 

' 本 1 下 1 和 -> WPFSNHDO ”DISK ED 

1 ! ||2 PARTHO / DISK 
3 $$-» FEATHO / 320 
4 MACHIN / UNCXO1, 1 
5 中 中 -> CUTCON _ GEOMETRY TYPE / DUTPUT DH _CENTER 
6 UNTTS MM 

i 和 了 LOAnTL / 3 
图 10.1.37 ”选择 的 曲面 组 8 $4-» CUTTER / 8.000000 

9 和 -> Cos /1,0000000000, 0.0000000000,，0.0000r 
10 0. 0000000000,，1.0000000000，0. 0000r 
11 0. 0000000000,，0.0000000000，1. 0000r 
12 SFINDL 六 FF 1500.000000, CI 
13 CODLNT ¥ ON 
14 RhFID 














15 SOTD 27.B841152035, 37.9814397489, 10.000000t = 


明 k 





江 财 





图 10.1.38 “刀具 路 径 图 10.1.39 查看 CL 数据 
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Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按钮 。 





Stage3. 加 工 仿真 


PN 蜂 申 径 ) 六 刀具 切割 工作 的 情 
况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ” ei 按钮 ， pr 10.1.40 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 ,， 单 击 软件 右上 月 的 [器 j 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” di Save Checked Files a 

Step3. 在 ™” HC SED 天 ] 

















Task7. 轨迹 加 工 
Stage1. 加 工 方法 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 加 ”ep> 出 雪 还 加 命令 。 

Siep2， 系 统 弹 出国 菜单， 在 菜单 中 选择 图 
EE A. 

Step3， 在 弹出 的 MBE 下 % 中 ， 渤 拌 图 10.1.41 所 示 的 复 选 杠 ， 然 后 选择 
EA. 





天 ， 然 后 迁 拌 





Hame [名 称 ) 
”|Comments 注释) 
Ww Too {县 ) 
ttachment 要 计件 ) 
wParameters 【其 水 
Coord sys 维 标 系 ) 
| Ratraet Surf [ 退 刀 曲面 ) 
“Check Srfs ( 恰 查 曲面 ) 
ww Tool Motions 【可 县 运动 ) 
Start (下 弟 ) 

End (终止 ) 

Done (完成 ) 

guit (退出 ) 





图 10.1.40 “NC 检测 ”动态 仿真 图 10.1.41 “序列 设置 ” 菜 8 


Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ” 按钮 口 ， 设 置 新 的 刀具 参数 (图 
10.1.42)， 然 后 单 击 | 庶 用 。 | 按钮 并 单 击 [确定 ”| 较 钮 完成 刀具 参数 的 设 定 。 

Step5. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “轨迹 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 图 
10.1.43 所 示 ， 选 择 下 拉 荣 单 交 件 E 菜单 中 的 训 涡 命令 。 将 文件 命名 为 milprm03， 单 击 “ 保 
存 副 本 ”对 话 框 中 的 [ 强 定 j 控 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “轨迹 铣削 ”对话 框 中 的 [确定 | 

















306 Pro/ENGINEER 中 文 野火 版 5.0 数控 加 工 教程 〈 修 订 版 ) 





按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 系 统 弹出 图 10.1.44 所 示 的 “刀具 运动 ”对 话 框 。 
TREE 
文件 “编辑 视图 



















口 。 空 加 | X so 硬 一 般 | 设置 | 切割 | 数据 | 材料 清单 | 坑 移 表 
刀具 位 置 如 有 具 标识 刀具 类 型 

1 T0001 球 铣 削 

2 T0002 中 心 钻 也 

3 T0003 端 许 削 

4 TOOD4 球 链 前 | 











后 隐藏 细节 





图 10.1.42 “刀具 设 定 ”对 话 框 


忆 编辑 序列 地 数 “ 轨 入 链 淹 " 





世人 忻 癸 ) 编辑 偿 ) 信息 民 ) 工具 


参数 | 基础 全 部 | 。 类 别 : [全 部 类 别 可 
200 

切 朋 进 闪 量 
邓 进 冶 量 

目 由 进 给 

RETRAFT_FEED 

切 六 进 给 量 

步 长 深度 

当 鞋 

光 许 轮 廊 士 性 

检测 交 许 的 曲面 毛 二 


COOLANT OFTION 


确定 | 职 消 | 申 隐 若 细节 
图 10.1.43 ”编辑 序列 参数 “轨迹 铣削 ”对 话 框 
Step6. 绘制 图 10.1.45 所 示 的 草图 1 ( 注 : 本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光 盘 中 
video\ch10.01\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 disk-r02.avi )。 











图 10.1.44 “刀具 运动 ”对 话 框 图 10.1.45 ”截面 草图 1 
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Step7. 绘制 草图 2。 在 基准 工具 条 中 单 击 全 按钮， 系统 弹出 “ 草 绘 ”对 话 框 ， 单 击 对 
话 框 中 的 | 使 用 先前 的 按钮 进入 草 绘 环 境 ， 选 取 DTM2 平面 和 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 
绘 参照 ， 使 用 加 | 命令 ， 绘 制图 10.1.46 所 示 的 截面 草图 ， 绘 制 完 成 后 ， 单 击 回 命 令 ， 退 出 
草 绘 环境 。 

Step8. 绘制 草图 3。 在 基准 工具 条 中 单 击 全 按钮, 系统 弹出 “ 草 绘 ” 对 话 框 , 选取 DTM2 
基准 平面 为 草 绘 平面 ,选取 TOP 平面 为 参照 平面 ， 方 向 为 顶 ,， 单 击 [ 章 绽 按钮， 进入 草 绘 环 
卉 后 , 选取 DTMI 平面 和 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 绘 参照 , 使 用 是 命令 , 绘制 图 10.1.47 
所 示 的 截面 草图 ， 绘 制 完成 后 ， 单 击 四 命令 ， 退 出 草 绘 环 境 。 




















十 


T= i 
To 
| 








图 10.1.46 截面 草图 2 图 10.1.47 截面 草图 3 

Step9. 绘制 草图 4。 在 基准 工具 条 中 单 击 “| 控 钮 ， 系 统 弹 出 “ 草 绘 ” 对 话 框 ， 单 击 对 
话 框 中 的 | 合用 先前 的 按钮 进入 草 绘 环 境 ， 选 取 DTMI1 平面 和 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 
绘 参照 ， 使 用 邓 命令 ， 绘 制图 10.1.48 所 示 的 截面 草图 ， 绘 制 完成 后 ， 单 击 较 命令 ， 退 出 
草 绘 环境 。 

Step10. 在 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 搬入 | 按钮， 在 弹出 的 图 10.1.49 所 示 的 “曲线 轨 
迹 设置 ”对 话 框 的 是 昌 醒 时 选 项 区 中 ， 单 击 区 一 幼 旧 收集 器 ， 将 其 激活 。 

Step11. 选取 轨迹 1。 然 后 在 图 形 区 选取 草图 1， 如 图 10.1.50 所 示 的 曲线 ， 然 后 在 “由 
线 轨迹 设置 ”对话 框 中 的 置 大 本 国 选 项 区 单 击 器 按 钮 更 改 曲线 方向 ， 结 果 如 图 10.1.50 所 示 。 
然后 单 击 对 话 框 中 的 [ 儿 边 钮 ， 系 统 返 回 到 “刀具 运动 ”对 话 框 中 ， 选 取 EEEESEEES 
选项 ， 然 后 在 | 狂 和 | 下 拉 列 表 中 选取 荆 选项 ， 然 后 单 击 | 插入 | 按钮 ， 在 系统 弹出 的 “ 退 
刀 ” 对 话 框 中 单 击 [ 确 定 | 核 钮 ， 结 果 如 图 10.1.51 所 示 。 

Step12. 在 “刀具 运动 ”对 话 框 的 | 搬入 | 下 拉 列 表 中 选取 国 到 强 先 项 , 单 市 | 插入 | 按钮 
系统 弹出 “曲线 轨迹 设置 ”对 话 框 。 

Step13. 选取 轨迹 2。 在 图 形 区 选取 草图 3， 如 图 10.1.52 中 的 曲线 ， 然 后 在 “曲线 轨迹 
设置 ”对 话 框 中 的 时 各 王国 选 项 区 单 击 荔 按钮 更 改 曲 线 方向 ， 结 果 如 图 10.1.52 所 示 。 然 后 
单 击 对 话 框 中 的 [YY 按钮 ， 系统 返回 到 “刀具 运动 ”对 话 框 中 ， 选取 四 于 中 于 于 于 入， 
然后 在 | 辆 入 _ 下 拉 列 表 中 选取 国有 先 项 ， 然 后 单 击 | 狂人 按钮 ， 单 击 “ 退 刀 ” 对 话 框 中 的 
[确定 | 按钮 ， 退 刀 设 置 结果 如 图 10.1.53 所 示 。 

Step14. 选取 轨迹 3 和 轨迹 4。 参 照 选取 轨迹 1 和 选取 轨迹 2 的 方法 ， 选 取 轨 迹 3， 并 
对 退 刀 点 进行 设置 如 图 10.1.54 和 图 10.1.55 所 示 。 
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曲线 雪 迹 设置 





起 始 高 度 无 项 目 
高 度 无 项 目 
选项 
刀具 偏 移 
去 车] 右 
检查 曲面 
添加 参照 地 件 


选 职 
元 项 目 





图 10.1.49 “曲线 轨迹 设置 ”对 话 框 






图 10.1.51 退 刀 设置 结果 1 


图 10.1.54 ”选取 轨迹 3 图 10.1.55 选取 轨迹 4 
Step15. 完成 上 述 操作 后 ， 单 击 “ 刀 具 运动 ”对 话 框 中 的 [ 确定 较 钮 ， 完 成 刀 有 路 径 的 


定制 。 
Stage2. 演示 刀具 轨迹 
Step1. 在 弹出 的 时 
出 至 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 
Step2. 在 本 了 ET EAIH [ 瞄 训 瞳 各 东单 中 选择 臣下 
对 话 框 。 
Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 





令 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 





按钮 ,观测 刀具 的 路 径 , 如 图 10.1.56 
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所 示 。 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按钮 。 





Stage3. 加 工 仿真 





Step1， 在 村 了 IBY PAIN I( 生 放 足 征 ， 菜单 中 选择 亚 Check QC 办 查 ) 命令 , 观察 刀具 切割 工件 的 情 
在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 鲁 | 按钮 ， 仿 真 结果 如 图 10.1.57 所 示 。 





讽 


-> 





图 10.1.56 刀具 路 径 图 10.1.57 “NC 检测 ”动态 仿真 
Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 器 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 中 We CheckedFilss | 
Step3， 在 Bu 次 要 加 由 十 (Gaii 搬 守 单 中 选择 EE 达 生 5 放出 介 今 ， 


ee i i io、 、 
Step4. 选择 下 拉 菜 单 了 = | 名 命令 ， 保 存 文件 。 











10.2 箱 体 加 工 


下 面 介 绍 几 10.2.1 所 示 的 箱 体 零件 的 加 工 过 程 ， 其 加 工 工 亏 路 线 如 图 10.2.2、 图 10.2.3 


押 示 。 
加 工 过 程 
2 2 


a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结果 


图 10.2.1 加工 模型 和 加 工 过 程 





其 加 工 操 作 过 程 如 下 : 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


狐 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 提 示 如 下 : 
Step1. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 半日 一 > EE 二 BI 








， 将 工作 目录 


全 
必 
似 


中 
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设置 至 D:\proewf5.9\work\ch10.02。 





对 零件 进行 带 有 余 量 的 粗 铣 加 工 


对 大 面积 的 没有 任何 曲面 或 凸 台 的 零件 表面 进行 加 工 


对 去 件 的 指定 部 位 进行 铣削 加 工 


对 零件 的 指定 部 位 进行 铣削 加 工 


对 零件 的 指定 部 位 进行 钻 孔 加 工 


孔 加 工 ( 二 ) 对 零件 的 指定 部 位 进行 乌 孔 加 工 





图 10.2.2 ”加 工 工 艺 路 线 (一 ) 
粗 加 工 平面 
1 


精 加 工 平面 





a) 毛坯 工件 b) 表面 粗 铣削 c) 表面 精 铣削 


J 铣削 此 曲面 铣削 此 四 个 曲面 
/ 









d) 曲面 铣削 (一) 


e) 曲面 铣削 〈 二 ) 


g) 孔 加 工 〈 二 ) 


图 10.2.3 加工 工艺 路 线 (二 ) 
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Step2. 在 工具 栏 中 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 ， 弹 出 “新 建 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “新 建 ” 对 话 框 中 ， 选 中 财权 喝 项 组 中 的 中 加 出 选项， 选中 于 至 远 项 
组 中 的 昌 亚 组 件 选 项 ,在 党 称 后 的 文本 框 中 输入 文件 名 gear_box_milling， 取 消 玉江 用 汪 晶 哥 朴 
复 选 框 中 的 “vV ”号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 中 的 模板 选项 组 中 选取 mm 吾 到 模板 ， 然 
后 在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 。 


Task2. 建立 制造 模型 








Stage1. 引入 参照 模型 





Step1. 选择 F 拉 菜单 插 XOD Eee 和。 关照 模型 [E) } ee ,装配 由 .. 命令 , 系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 一 一 gear_box_milling.prt 
作为 参照 零件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 用 命令 ， 然 后 单 击 |Y | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 > 对 话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 柄 定 腔 钮 ,完成 参照 模型 的 放置 , 放置 后 如 图 10.2.4 
所 示 。 














Stage2. 引入 工件 模型 


Step1， 选择 下 拉 菜单 搬入 D > 工件 旭 ep 严 装配 包 命令 ,系统 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2. 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维和 零件 模型 一 一 gear_box_workpiece.prt 
作为 参照 工件 模型 ， 并 将 其 打开 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 有 ES 命令， 然后 单 击 性 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
毛坯 工件 ”对 话 框 ， 单 击 此 对 话 框 中 的 [确定 j 掖 钮 ， 完 成 参照 毛坯 工件 的 放置 ， 放 置 后 如 图 
10.2.5 所 示 。 











NC_ASM_FRONT 


J 


NC_ASM_FRONT 







J 


NC_ASM TOP 


-NC_ASM_RIGHT 





rr 


a 


图 10.2.5 ”制造 模型 


EH 


图 10.2.4 ”放置 后 的 参照 模型 
Task3. 制造 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 四 ep> 草 操 作 叫 命令 ,此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
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Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 号 按 钮 ， 弹 出 “机 床 设置 ”对 话 框 ， 
在 机 床 类 型 @ 下 拉 列 表 中 选择 村 玫 ， 在 邯 灼 名 下 拉 列 表 中 选择 医 台 . 


Step3， 刀 具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 的 罗 昌 回 选项 卡 中 ， 单 击 驱 是 大 本 选 项 
组 中 的 .aL 按 钮 。 
Step4. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 设置 思 具 参数 (图 10.2.6)， 设 置 完 毕 后 在 “ 甩 
具 设 定 ” 对 话 框 中 单 击 | 应 用 | 按钮 ， 让 让 设置 。 在 “机 
床 设置 ” ”对 话 框 中 单 市 于 一 拉锯 ， 反 返回 到 “操作 设置 ”对 话 框 。 





















文件 编辑 视图 











口 - 降 加 NN X so 面 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 移 表 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 





TOOD!1 











后 隐 菩 细节 





图 10.2.6 “刀具 设 定 ”对 话 框 
Step5. 机 床 Se 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 - 专 照 -选项 组 中 单 击 按钮 ， 





Step6. 选择 下 拉 菜 单 医 XO mm 证 于 有 区 9 ji 出 攻 10.2.7 
所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 依 次 选择 NC_ASM_TOP、NC_ASM_RIGHT 基准 平面 和 网 10.2.8 
所 示 的 曲面 1 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 ， 最 后 单 击 “坐标 系 ” 对 话 框 中 的 [ 确定 | 榨 馈 
完成 坐标 系 的 创建 。 











HC_ASI_TOF:F2 [基准 平面 ) 
HC_hSM_RIGHT :Fl ! 忒 淮 平 面 i 
曲面 :F268 [ 拉 伸 _10] :65E 





取消 
图 10.2.7 “坐标 系 ” 对 话 框 图 10.2.8 ”坐标 系 的 建立 
Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 避 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 
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出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 然 后 在 天 到 下 拉 列 表 中 选取 思量 选项 ， 选 取 从 标 系 ACS0 为 参照， 
在 国明 文本 框 中 输入 10.0， 最 后 单 击 [确定 腔 钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 

Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 的 尝 笃 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 值 0.02， 然 后 单 击 
[确定 ”| 按钮 ， 完 成 制造 设置。 


Task4. 粗 铣 














Stage1. 加 工 方法 设置 


Step1. 选择 下 拉 衣 单字 步骤 E) | ms 下 满面 6 合 命令 。 

Step2. 在 弹出 的 ME 于 B32 册 于 E83 惠 半 单 中 选择 中 EE 于 5 回 Paraneters [ 孝 数 ] 5 
回 Wash cem 由 工 几何 ) 复 选 框 ， 然 后 选择 E 用 二 鲁 命 令 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 单 
击 [确定 按钮 。 

Step3. 在 系统 弹出 编辑 序列 参数 “端面 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 加 工 参 数 ， 结 未 如 和 岁 
10.2.9 所 示 。 选 择 下 拉 菜 单 立信 外 菜单 中 的 瑟 芭 命令 。 将 文件 命名 为 milprm01， 单 击 “ 保 

















存 副本 ” 对话 框 中 的 [确定 有 按钮 ,然后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “端面 铣削 ”对 话 框 中 的 [确定 
按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 “曲面 ”对 话 框 。 


如 编辑 序列 参数 “端面 狂 前 “ 





芯 忻 于 ) 编辑 下 ) 信息 I) 工具 


参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 关 别 ”| 








500 | 十 到 
戎 数 溃 端面 钞 削 
切 肖 | 进 冶 

目 由 进 给 和 
RETRACT_FEET = 

切 六 进 给 量 和 

步 长 评 度 | 

人 必 甜 0.01 

蜂 度 2 

光 任 的 底部 线 框 0 

切割 角 0 

终止 起 程 0 

起 娟 超 程 0 

扫描 兴 型 TYFE_SFIRAL 
切割 尖 型 攀升 

安全 距离 10 

接近 距离 5 

退 本 距离 10 

主轴 速率 1200 

冷却 0 流 选项 开 


确定 职 消 曲 隐 减 细节 





图 10.2.9 ”编辑 序列 参数 “ 闪 面 铣 间 ”对 话 杠 
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Step4. 选择 下 拉 菜 单 插 和 ID ee 制造 几何 @。 ee YY 许 省 | 曲面 苔 命令， 再 次 选 
择 下 拉 菜 单 秆 和 ^D > 命令 ， 系 统 弹 出 “ 拉 伸 ”操控 板 。 

(1) 在 “ 拉 伸 ”操控 板 中 单 击 | 总 置 按钮 ， 然 后 在 弹出 的 界面 中 单 击 [| 定 鳞 ..， | 按钮 ， 系 
统 弹 出 “ 草 绘 ”对 话 框 。 选 取 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 绘 平面 ，NC_ASM_RIGHT 为 参 
照 平面 ， 方 向 为 右 ， 单 击 [ 草 此 | 按钮 ， 系 统 进入 草 绘 环 境 。 

(2) 绘制 截面 草图 。 进 入 截面 草 绘 环 境 后 ， 绘 制 的 截面 草图 如 图 10.2.10 所 示 。 完 成 特 
征 截 面 的 绘制 后 ， 单 击 工具 栏 中 的 “完成 ”按钮 区 

(3) 在 “ 拉 伸 ”操控 板 中 选取 拉 伸 类 型 为 一 ， 输 入 150， 单 击 “ 完 成 ”按钮 |Yj， 则 完 
成 铣削 曲面 的 创建 。 

(4) 完成 特征 。 在 工具 栏 中 单 击 “完成 ”按钮 I%j， 则 完成 特征 的 创建 ， 所 创建 的 铣削 
曲面 如 图 10.2.11 所 示 。 









































图 10.2.10 ”截面 草图 图 10.2.11 “创建 铣削 曲面 


Step5. 在 “曲面 ”对 话 框 中 单 击 尼 有 边 钮 。 选 取 Step4 所 创建 的 铣削 曲面 ， 再 单 击 W 
按钮 。 


Stage2. 演示 刀具 轨迹 


a 则 污 单 中 选择 代 ay fath (播放 路 径 ] 命令 ， 此 时 系统 弹出 





Step1， 在 hd 时 Bal 
和 要 FLhY FATH [播放 路 径 ) 菜单 。 

Step2， 在 ENEATH 蜡 砍 中 征 J 攻 单 中 选择 本 2 于 全 类 | 尖 亏 谍 而 命 今 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 可 以 观察 刀具 的 路 径 ， 如 疼 
10.2.12 所 示 。 单 击 革 3 革 栏 可 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 10.2.13 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按钮。 




















Stage3. 观察 仿真 加 工 

Step1. 在 EAI LEE 玫 人 菜单 中 选择 开 Check Qc 检查 ) 命令 。 观 察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 嘻 较 钮 ， 仿 真 结果 如 图 10.2.14 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 [器 j 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
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VERICUTY?” 对 话 框 中 单 击 Sawe Checked Files | 按 乌 。 
Step3， 在 Be 下 Uy 再 E 昌 守 单 中 选择 





0D 中 中 站 ProrCLfile Version Wildfire 5.0 -= 
1 中 中 -> MEFGHO GEAR BOX MILLINGS 和 
er FhRIHO 六 GEAR BOX MILLINGS 
3 和 $$-> FEATHO # 30 
4 MACHIN # UNCXO1, 1 
5 -2 CUTCOM GEOMETRY TYFE ”DOUTEFUT ON_CENTER. 

图 10.2.12 刀具 路 和 丛 BE UNITS A 
T LOADTL / 1 
$$-> CUTTER / 16. O00000 
入 $2 CSYS 1.Dooooooboo0，D.Dooooboooo0，uD.Doooo0 
10 0. nnn00000, 1.0000000000, 0.00000 
11 0.0000000000,， 0.0000000000,，1.00000 
l2 SFINHDL ”TEN 1l200.000000, CLW 
13 CODLNT / DON 
14 RAPID 


TID F833.0000000000, -175.0000000000, 10.00000 = 





关闭 





图 10.2.14 NC 检测 结果 图 10.2.13 ”查看 CL 数据 


Stage4. 材料 切 减 

Stepl 选择 下拉 菜单 项 mm 材料 去 除 切削 血 ) => 
和 要 开 序 列 列 表 we 1: 站 面 希 前 ， 抬 作 : DFD010 ===> 给】 

Construct (和 槐 建 ) 国 命令 
Step2. 此 时 在 系统 弹出 的 “特征 类 ”菜单 中 依次 选取 ME 天。 一 
solid [ 袜 性 ) w=——bp> 供 忻 ) 命令 。 系 统 弹 出 “实体 选项 ” 菜 
单 ， 在 此 菜单 中 选取 填 守 于 于 了 一 3. 

Step3. 此 时 系统 弹出 “实体 化 ”操控 板 ， 在 系统 | 刻 沁 事实 和 中 要 王 加 或 去 除 材料 的 本 组 或 曲面 gj 才 下 ， 选 
取 图 10.2.15 所 示 的 铣削 曲面 。 单 击 殉 按 钮 可 调整 切 减 材料 的 侧面 ， 如 图 10.2.15 所 示 。 然 
后 单 击 操控 板 中 的 [Y 按钮， 完成 材料 切 减 如 图 10.2.16 所 示 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 ET 半音 二 羊 击 开 YE 和 辣 光 针 . 


Task5， 精 铣 


























Stage1. 加 工 方法 设置 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 艺 紧 加) ep 了 应 面 全 ) 命令 。 


Step2. 在 弹出 的 hE 于 3 本 和 和风 村 旨 宁 单 中 ， 选 择 图 10.2.17 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
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UENCE CN 
Seqg Setup [序列 谍 置 ) ™ 
和 要 SEE SETIT [序列 设置 ) 

Hame [种 称 】 

Comments (注释 ) 

| Tool [WO 县) 

httachment 吊装 件 ) 
图 10.2.1$ ，” 切 减 方向 | Parameters 睦 数 ) 
Coord Sys [上 举 标 系 1 
Retract Surf fiBR 志 曲面 ) 








Nach Geom 印 0 工 几何 ) 
Start Foint (起 点 ) 
Build Cut 上 的 建 切削 ) 
start [起 始 ) 

End !( 锋 L 止 ) 

Done (证 成 ) 

Quit 1 退出) 





图 10.2.16 材料 切 减 后 的 工件 图 10.2.17 “序列 设置 ” 荣 

Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 选取 刀具 “T0001”， 然 后 单 击 L_ 确定 ”| 按钮 完 
成 刀具 参数 的 设 定 。 

Step4. 在 系统 阐 出 编辑 序列 参数 “端面 犹 削 ”对 话 框 中 设置 基本 加 工 参 数 ， 结 果 如 图 
10.2.18 所 示 。 选 择 下 拉 菜 单 交 伯 下 菜单 中 的 三 玉 命 令 。 将 文件 命名 为 milprm02， 单 击 “ 保 
存 副本 ”对 话 框 中 的 [ 确定 | 按钮 , 然后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “端面 铣 前 ”对 话 框 中 的 [确定 
按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 此 时 ， 系 统 弹 出 “曲面 ”对 话 框 。 

Step5. 选择 下 拉 菜 单 插入 D。 ee 制 洁 几 何如 。 => 分 钳 前 曲面 .. 命令， 再 次 选 
择 下 拉 菜单 基 XD 一 > 于 了 同人 ， 示 统 漳 出 “ 拉 伸 ”操控 板 。 

(1) 在 “ 拉 伸 ”操控 板 中 单 击 | 总 置 按钮 ， 然 后 在 弹出 的 界面 中 单 击 | 定 灸 ..， | 按钮 ， 系 
统 弹 出 “ 草 绘 ” 对话 框 。 选 取 NC_ASM_TOP 基准 平面 为 草 绘 平 面 ， NC_ASM_RIGHT 为 参 
照 平面 ， 方 向 为 右 ， 单 击 [总 答 | 按钮 ， 系 统 进入 草 绘 环 境 。 

(2) 绘制 截面 草图 。 进 入 截面 草 绘 环境 后 ， 绘 制 的 截面 草图 如 图 10.2.19 所 示 。 完 成 特 
征 截面 的 绘制 后 ， 单 击 工具 栏 中 的 “完成 ”按钮 Y 。 

(3) 在 “ 拉 伸 ”操控 板 中 选取 拉 伸 类 型 为 田 ， 输 入 150.0， 单 击 “ 完 成 ”按钮 %j， 完 成 
铣削 曲面 的 创建 。 

(4) 完成 特征 。 在 工具 栏 中 单 击 “ 完 成 ”按钮 %j， 完 成 特征 的 创建 ， 所 创建 的 铣削 曲 
面 如 图 10.2.20 所 示 。 

Step6. 在 “上 曲面” 对话 框 中 单 击 L? 按钮 。 选 取 Step5 所 创建 的 铣削 曲面 ,再 单 击 色 胺 钮 。 
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TREETEETTCTTE 

文件 外 编辑 全 ) 信息 并 工具 

参数 | 基本 | 全 部 ”类 别 : | 所 有 类 别 。 ”| 
500 | 


等 煞 扣 端面 钞 削 | 


切削 进 结 
自由 进 给 
RETRACT_FEED 
切 闵 进 阅 有 量 
步 长 深度 

公差 

跨度 

多 评 的 底部 贱 框 
切 审 角 
终止 起程 
起 始 超 程 
扫描 类 型 
切 着 线 开 
安全 距离 
接近 距离 
退 刀 距离 
主轴 和 速率 
冷却 注 选 项 






























二 





图 10.2.19 ”截面 草图 图 10.2.20 “创建 铣削 曲面 


Stage2. 演示 刀具 轨迹 





Step1， 在 Bu 下 叶 BL; 有 第 中 选择 代 y Fath (播放 略 径 】 命令， 此 时 系统 弹出 


和 PLAY FATH (播放 路 径 ) 菜单 。 

Step2， 在 PUNEATH 量 砍 中 征 J 茶 单 中 选择 嫩 2 于 呈 类 | 尖 吉 开 是 命 今 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 可 以 观察 刀具 的 路 径 ， 如 图 
10.2.21 所 示 。 单 击 且 全 人 5 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 10.2.22 所 示 。 
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Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 以 钮 。 

Stage3. 观察 仿真 加 工 

Step1. 在 性 起 喇 各 由 光 单 中 选择 开 check Qc 检查 ) 命令 。 观 察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 甸 按钮 ， 仿 真 结果 如 图 10.2.23 所 示 。 


Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 和 角 的 [器 | 按钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 电 ee CheckedFies|iz4 














D FrorCLfile Version Wildfire 5.0 -~ = 
1 -2 MFGHO GEAR EOX MILLINS [3 
eo PhRTHO ¥ GEAR BOX MILLINGS 
了 中 中 -> FEATHO 六 30 
4 MACHIN # UNCXD1, 1 
5 下 中 -> CUTCOM SEOMETRY TYFE / DUTFUT DT_CENTER 
6B UHITS A MM 

图 10.2.21 ”刀具 路 径 了 LDADTL / 1 
8 $$-> CUTTER / 18.000000 
9 $$-> CS FF 1.0000000000, 0.0000000000, 0.00000 
10 0.0000000000, 1.0000000000, 0.00000 
11 0.0000000000, 0.0000000000, 1.00000 
l2 SFINHDL y REN, 1200.000000, CLY 
13 CODLNT / DN 
14 RAPID 


SOTD B38.0000000000, -175.0000000000, 10.00000 ™ 





关闭 
图 10.2.23 ”NC 检测 结果 图 10.2.22 ”查看 CL 数据 


Stage4. 材料 切 减 

Stepl 选择 下 拉 菜 单 ” 括 XD ep 材料 去 队 人 章 中 > 
和 氏 序 列 列 表 ee 2: 请 面 狂 前 ， 操 作 : 0F010 ==—=> 只 
Construct (和 建国 Done (完成 ) 辐 22 , 

Step2. 此 时 在 系统 弹出 的 “特征 类 ”菜单 中 依次 选取 ES 一 > 

solid [实体 ) m= dn 命令 。 系 统 弹 出 “实体 选项 ” 菜 

单 ， 在 此 菜单 中 选取 守 于 于 于 二 了 一 

Step3. 此 时 系统 弹出 “实体 化 ”操控 板 ， 在 系统 号 实 入 中 要 尖 加 或 了 材料 的 而 或 昌 面 -提示 下 ， 先 
取 图 10.2.24 所 示 的 铣削 曲面 。 单 击 到 按 钮 调整 切 减 材料 的 侧面 ， 如 图 10.2.24 所 示 。 然 后 
单 击 操控 板 中 的 [| 按钮 ， 完 成 材料 切 减 如 图 10.2.25 所 示 。 

Step4. 在 系统 阐 出 的 EEC 和 东单 赴 单 击 [ 本 天王 隔 坟 钙 . 
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Task6. 曲面 铣削 (一) 
Stage1. 加 工 方法 设置 
Step1. 选择 下 拉 菜单 步 最 色 ”ee [曲面 针尖 是 命 今 。 


Step2. 在 弹出 的 hw 由 灶 庆 3 由 负 上 串 琳 单 中 ， 选 择 图 10.2.26 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 








了 SEQUENCE 人 N 序 齐 ) z 
Seqg Setup [序列 谨 置 ) Ee 
和 要 3EQ SETUF [序列 设置 ) | 


Hame 【名称 ) 

Comments 汪 释 } 
Tool [可 县) 

Attachment 中 时 件 ) 


”Faramaters [半数 】 
Coord Sys (坐标 系 ) 
Retract Surf 人才 曲面 ) 

“Surfaces {曲面} 


Done (守成 】 
| Quit [退出 ) | 
图 10.2.24 ” 切 减 方 问 图 10.2.25 ”材料 切 减 后 的 工件 图 10.2.26 “序列 设置 ” 菜 
Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 设置 新 的 刀具 参数 。 设 
置 刀 具 参 数 (图 10.2.27), 然后 单 击 L 应 用 按钮 并 单 击 [确定 ]) 按 包 完成 刀具 参数 
的 设 定 。 






























文件 “编辑 视图 
中- 和 全 回 上 | Xeo 醒 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 
上 ; 3 
刀具 位 置 。 ”刀具 标识 刀具 类 型 
1 TOOO1 端 链 前 


T0002 eal 











后 隐藏 细节 





图 10.2.27 “刀具 设 定 ”对 话 框 
Step4. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 杠 中 设置 基本 加 工 参 数 ， 结 果 如 





图 10.2.28 所 示 。 选 择 下 拉 菜 单 交 件 外 菜单 中 的 国 玉 命令 , 将 文件 命名 为 drlprm03, 单 击 “ 保 
存 副 本 ”对 话 框 中 的 [ 确定 j 接 钮 ,然后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 曲面 铣削 ”对 话 框 中 的 [确定 
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按钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 


下 编辑 序列 参数 “曲面 撼 前 “ 
了 Y 忻 于) 编辑 下) 信息 让 工具 


参数 | 基本 | 全 部 。 ”类 别 : | 所 有 类 别 "| 











400 d= 

参数 名 曲面 鲍 削 

切 肖 | 进 给 \ 

自由 进 络 和 

粗 加 工 步 距 深度 

公差 D0.01l 

跨度 1 

多 许 轮 廊 二 性 0 

检测 光 许 的 曲面 毛 坏 = 

扇形 高 度 - 

切割 角 0 
扫描 类 型 类 型 3 vv 
切记 类 型 区 着 
带 选 项 直线 连接 

安全 距离 4 

主轴 和 速率 1500 

冷却 注 选 项 嘲 淋 各 


确定 取消 审 隐 芽 细节 
图 10.2.28 ”编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 

Step5. 在 在 hu 相同 时 2 时: 册 半音 中 ， 依 次 选择 轩 半 EB 下 [一 > Done (完成 ) 的 
令 ， 系 统 弹 出 “选取 ” 屯 E 

Step6. 选择 下 拉 菜 单 插口 mm 一 命令 ， 在 图形 区 
选取 网 10.2.29 所 示 的 模型 表面 为 被 复制 的 平面 , 然后 选择 下 拉 菜 单 畏 生 日 mm 加- 和 二 
命令 ， 再 次 选择 下 拉 菜 单 渍 相思 mm” 上 = 攻 开 硬 合 令 ， 弹 出 “粘贴 ”操控 板 ， 在 此 操控 板 
中 单 击 以 按钮， 然后 再 次 单 击发 胺 钮 ， 

Step7. 在 弹出 的 bo 租 风 2 有 羌 单 中 选择 ozar (而 下 1 命令 。 

Step8&. 在 系统 弹出 的 be 生生 让 有 于 3 二 半音 中 选择 Select 刀 1 公 记 ;命令 ， 然 后 选择 
世人 命 令 ， 完 成 曲面 拾取 。 

step9， 在 相国 沪 单 十 碗 择 [国王 玫 3 汪 命令 . 此 时 系统 弹 
出 图 10.2.30 所 示 的 “切削 定义 ”对 话 框 ， 选 择 久 和 目 曲面 等 慎 呈 | 单 选项 。 

Step10. 在 “曲线 列表 ”中 依次 选中 曲面 标识 ， 然 后 单 击 | 器 按钮 ， 调 整 切 削 方 向 ， 最 
后 调整 请 的 结果 如 10.2.31 所 示 。 单 击 “ 切 削 定 义 ” 对 话 框 中 的 [ 确定] 按钮， 回 到 

































说 明 : 车 方向 相同 就 不 需 再 进行 调整 。 
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Stage2. 演示 刀具 轨 还 





Step1. 在 系统 弹出 的 于 eS 站 序列 ) 菜单 中 选择 于 字 Fatk (播放 路 各 1 命令 ， 此 时 系 
统 弹 出 于 PIA PAIH (播放 圈 径 法 单 ， 


Step2， 在 PLNY EAIH 蜡 克 中 全 J 攻 单 中 选择 弛 2 于 对 天 玉 计 i 
对 话 框 。 





命令 , 此 时 弹出 “播放 路 径 ” 


妃 切削 定 总 


切 前 其 型 





全 直线 切削 
人 自 曲 面 等 值 贱 


a 个 切 前 上 
A 个 投影 切 M 


沿 曲 面 等 值 线 





图 10.2.29 选取 曲面 图 10.2.30 “切削 定义 ”对 话 框 
Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 本 | 按钮 ， 可 以 观察 刀具 的 路 径 ， 如 图 
10.2.32 所 示 。 单 击 轩 起 划 栏 可 以 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 10.2.33 所 示 。 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 还 闭 按钮 。 


























一 一 全 二， - 口 囊 员 本 FraorPLEiILe Version Wildfire S.t 三 
航 尖 方 问 1 -> NEFGHO 7 GEAR_ BOX NILLINS 看 
2 PARTHO / GEAR POX NILLINS 
3 下 下 -> FEATHO 六 92 
. 4 NACHIN 7 UNCXO1, 1 
图 10.2.31 切削 方 癌 5 和 -> CUTCON GEOMETRY TYPE / OUTPUT_ON CENTER 
6 UNITS / 
了 LOADTL / 2 
8 -> FUTTER / 10.000000 
9 各 -> [SYS 1.0000000000, 0.0000000000,，0. Oor 
10 0. 0000000000，1. 0000000000，0. boot 
11 0. 0000000000，0. 0000000000，1. oot 
12 SPINDL / FEM, 1500.000000, CI 
13 CODLNT / NIST 
14 RAPID 
15 G0TO / -73.0000000000,，-48. 5000000000，10. Do * 
是 nn | | 
关闭 
图 10.2.32 ”刀具 路 径 图 10.2.33 ”查看 CL 数据 


Stage3. 观察 仿真 加 工 


Step1. 在 性 起 喇 各 由 光 单 中 选择 了 check Qc 检查 ) 命令 。 观 察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 器 有 边 钮 ， 仿 真 结果 如 图 10.2.34 所 示 。 
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Step2. 演示 完成 后 ， 单 击 软件 右上 角 的 国 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 Save Checked Files | 按 乌 。 
Step3. 在 HC Sequence f 吕 序列 ] 菜单 中 选择 Done Seg [守成 序 司 人 





Stage4. 材料 切 减 
Stepl. 选择 下 拉 菜 单 插入 D> 材料 去 除 切 前 总 = EE 








3: 曲面 铣 前 ， 控 放 : 0F010 p>。 上 本 es 
me 








命令 。 系 统 弹出 “实体 选项 ” 菜 
单 ， 在 此 菜单 中 选取 上 EECEEEE 一 站 3 先 苹 . 

Step3. 此 时 系统 弹出 “实体 化 ”操控 板 ， 在 系统 [ER 二 二 提示 下 ， 选 
取 图 10.2.35 所 示 的 铣削 曲面 。 单 击 殉 按 钮 调整 切 减 材料 的 侧面 ， 如 图 10.2.35 所 示 。 然 后 
单 击 操 控 板 中 的 六 胺 钮 ， 完 成 材料 切 减 如 图 10.2.36 所 示 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 EDPDEI3I3 况 单 中 单 市 外 守候 包 . 














图 10.2.34 NC 检测 结 图 10.2.35” 切 减 方向 图 10.2.36 ”材料 切 减 后 的 工件 


Task7. 曲面 铣 前 《二 ) 

Stage1. 加 工 方法 设置 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 步 票 @ we 让 曲面 许 前 已) 命令 。 

step2. 在 弹出 的 BE 到] 线 单 中 ， 渤 择 图 10.2.37 所 示 的 复 选 杠 ， 然 后 选择 

Step3. 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 新 建 ”按钮 口 设 置 新 的 刀具 参数 。 设 置 
刀具 参数 (图 10.2.38)， 然 后 单 击 。 庶 用 ”| 按钮 并 单 击 [确定 ”| 控 钮 完成 刀具 参数 的 

Step4. 在 系统 弹出 的 编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 中 设置 基本 加 工 参 数 ， 结 果 如 
10.2.39 所 示 。 选 择 下 拉 菜单 交 件 外 菜单 中 的 国 国 命令 ， 将 文件 命名 为 milprm04， 单 击 
“保存 副本 ”对 话 框 中 的 [ 辜 定 | 控 钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 中 的 
[确定 j 掖 钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 
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roi 轴 序 ) 
Sedg Satup [序列 设 半 ) 本 
和 要 5SEQ SETIF (序列 设置 ) 


Hame [总称 ) 

Comments [( 福 释 ) 
Tool [可 有 具 ) 

httachment 中 时 件 ) 


” Farameters [其 源 ) 
”Coord 3ys ( 尘 标 系 ) 

” Retract Surf [ 奶 才 曲面 ) 
' Surfaces (曲面) 


w| Define Cut [ 定 半 切削 ) 


Done {守成 】 
Smit it 彰 出 ) 


图 10.2.37 “序列 设置 ” 沫 上 




















文件 ”编辑 视图 

w| rsa 口 日 X so 面 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 坑 移 表 
DD ps 回 As , 有 向 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 
1 TOOD1 端 许 前 


2 T0002 球 链 削 | 
3 TD003 球 钳 淹 














后 隐藏 细节 





图 10.2.38 “刀具 设 定 ”对 话 框 





Step5. 此 时 ， 系 统 弹出 ba 生生 的 泡 单 ， 在 系统 下 这 下 从 行 条 的 提示 下 来 创建 新 
的 坐标 系 。 

(1) 在 特征 工具 栏 中 单 击 写 按 钮 弹出 “基准 平面 ”对 话 框 。 选 取 NC_ASM_FRONT 基 
准 平 面 为 参考 平面 ， 然 后 在 对 敬文 本 框 中 输入 120， 如 图 10.2.40 所 示 。 在 “基准 平面 ”对 
话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 。 完 成 创建 后 的 基准 平面 ADTMI 如 图 10.2.41 所 示 。 

(2) 创建 坐标 系 。 在 特征 工具 栏 中 单 击 驻 按钮 ， 弹 出 图 10.2.42 所 示 的 “坐标 系 ” 对 话 
框 。 依 次 选择 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_TOP 基准 平面 和 图 10.2.43 所 示 的 ADTMI 基 
准 平面 作为 创建 坐标 系 的 三 个 参照 平面 。 单 击 “ 坐 标 系 ”对 话 框 中 的 | 确定 | 按钮 完成 坐标 系 
的 创建 。 
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于 编辑 序列 参数 “曲面 手 前 |“ 





了 Y 忻 于) 编辑 于 ) 信息 让 工具 


参数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 类 别 | 








B00 d= 

做 数 名 曲面 链 削 

切削 进 给 

自由 进 给 = 

粗 加 工 步 距 深 度 E 

发 莽 0.01 

跨度 2 

允许 辊 廊 芷 件 0 

检测 欧 详 的 曲面 毛坯 

扇形 高 度 

切割 角 0 x 
扫描 类 型 尖 型 3 a 
切割 类 型 称 升 - 
带 选 项 直 些 和 连接 

安全 距离 5 

主轴 速率 1200 

冷却 滞 选 项 开 


确定 耶 衫 伸 隐 诚 细节 





图 10.2.39 ”编辑 序列 参数 “曲面 铣削 ”对 话 框 


-一 120 


ADTM1 





de 
图 10.2.40 “基准 平面 ”对 话 框 图 10.2.41 创建 基准 面 ADTMI1 

注意 : 单 击 呈 四 引 先 项 组 中 的 | 上 5 | 按钮 可 以 查看 选取 的 坐标 系 。 为 确保 Z 轴 的 方向 向 上 ， 
可 在 “坐标 系 ” 对 话 框 中 选择 | 万 向 尘 项 卡 ， 政 变 X 轴 或 者 Y 轴 的 方向 ， 最 后 单 击 [ 确定 腔 
钮 完成 坐标 系 的 创建 ， 如 图 10.2.43 所 示 。 

Step6. 退 刀 面 的 设置 。 系统 弹出 “人 退 刀 设置 ”对 话 框 , 然后 在 兽 | 下 拉 列 表 中 选取 世 漠 
选项 ， 选 取 坐 标 系 ACS1 为 参照 ， 在 团 时 文本 框 中 输入 5.0， 最 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 
平面 的 创建 。 

Step7. 在 系统 弹出 的 有 下 下 机 i 嘲 出 疙 单 中 ， 依 次 选 择 是 昌 时 计 刻 se 
加 全 今 。 在 漳 出 的 MDDEDTIE 可 I 单 中 远 择 国 惠 于 命令 ， 然后 在 工作 
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区 中 选取 图 10.2.44 所 示 的 一 组 曲面 。 选 取 完 成 后 ， 在 “选取 ”对 话 框 中 单 击 [ 确定 | 按钮 。 


HC_ASH_RIGHT.F1 项， 在， Le ENC_AsM_RIGHT 
了 As TOE:F2 [ 苇 稚 .. a -中 区 
吉 TM1 :F265 !( 世 淮 平面 ) sn | Ee NC_ASM_TOP 


ai | 


| 





图 10.2.42 “坐标 系 ” 对 话 杠 图 10.2.43 ”创建 坐标 系 图 10.2.44 所 选取 的 曲面 

Step8. 在 系统 弹出 的 ie 生 2 和 汪汪 阅 区 单 直达 择 加 本 5 开国 命令 ， 在 
人 ,此 时 系统 弹出 “切削 定义 ” 
对 话 框 ， 选 择 友 网 有 单 选项 ， 在 本 | 尘 项 卡 中 选择 四 丽 卫 击 面 单 选项 ， 在 十 战 洁 型 先 项 组 
中 选择 遇 开 训 端 单 选项 ， 如 图 10.2.45 所 示 。 

Step9. 在 “曲线 列表 ”中 单 击 [二 按钮， 在 弹出 的 EE 丙 于 到 订单 中 ， 依 次 选择 
一 和 仿 ,， 然后 选取 图 10.2.46 所 示 的 直线 ， 在 “选取 ”对 话 杠 
中 单 击 [确定 | 校 钮 ， 在 ET 光 单 中 选择 [PE 命令 .在 弹出 的 “增加 / 重 定义 切削 
线 ” 对 话 框 中 选择 固 央 罚单 选项 ， 然 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 第 一 条 切割 线 的 选取 ， 如 图 
10.2.47 所 示 。 

















说 明 : 若 系 统 在 选择 四 时 水 强 合 分 后 ， 不 弹出 的 “增加 / 重 定义 切削 线 ” 对 话 框 ， 只 
过 在 单 击 [ 十 | 按钮 即 可 . 


切削 定 愉 





切削 类 型 
直线 要 前 
L) 目 曲 面 等 值 此 
导 切削 战 
电报 束 切削 
沿 切削 战 


选取 的 切割 线 1 


” 





和 切 前 贱 参 照 图 10.2.46” 所 选取 的 切割 线 1 
忆 加 工 曲 面 


上 增加 / 重 定 忆 切 前 线 





局 开放 靖 二 封闭 环 


切削 贱 类 型 


辣 从 边 


切削 北 1 欠 过 局 自 曲 厂 
站 投 避 
定 洗 切削 些 
选 职 过 


切 前线 2 内 过 


’ lL | Rs 


切 和 方向 | 豆 





图 10.2.45 “切削 定义 ”对 话 框 图 10.2.47 “增加 / 重 定义 切削 线 ” 对 话 框 


326 Pro/ENGINEER 中 文 野 火 版 5.0 数控 加 工 教 程 (修订 版 ) 


Step10. 按照 Step8 完成 第 二 条 切割 线 的 选取 ， 如 图 10.2.48 所 示 。 
Step11. 单 击 “ 切 削 定 义 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 退 出 “切削 定义 ”对 话 框 。 


Stage2. 演示 刀具 轨迹 





Stepl. 在 系统 弹出 的 Bw 下 3 则 于 版 芥 加 法 单 中 选择 也 ay Path ( 措 放 足 径 ) 命令 ， 此 时 系 
统 弹 出 了 LNT PATH I( 描 放 蹄 径 扳 单 ， 

Step2， 在 PLAYPAIH 量 职 中 征 J 攻 单 中 选择 本 2 于 守 庆 于 计 i 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 可 以 观察 刀具 的 路 径 ， 如 图 
10.2.49 所 示 。 单 击 国人 si 重 人 可 以 杏 看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 10.2.50 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 慷 钮 。 





命令 , 此 时 弹出 “播放 路 径 ” 

















选取 的 切割 线 2 - ~ -全 全 0 一 a 


品 员 中 FraorPLEITLe Versiom Wildfire 与 【= 

$2 MEFGHO 六 GEAR BOX WILLIHGS 上 

PARTHO GEAR BOX MILLING 

中- FEATHO 工 6 

MACHIN # UNCXO1, 1 

和 $ 下 -> CUTCOM GEOMETRY TYFE / DUTFUT DN CENTER. 

UNITS 六 

LOADTL ”3 

和 -> CUTTER /83.000000 

和 -> CsYs /0.0000000000, 1.0000000000, 0. Da 
1. 0000000000, 0.0000000000, 9. oo0r 
0.0000000000, 0.0000000000, -1.oar 

MULThY # OH 

SFIHDL / FEN, 1200.000000, CL 

CODLNT ”DT 

RAFID 


图 10.2.48 ”所 选取 的 切割 线 2 


一 


5 


10 
11 
l2 
13 
14 
15 
a 





江 财 





图 10.2.49 “刀具 路 径 图 10.2.50 ”查看 CL 数据 


Stage3. 观察 仿真 加 工 


stepl. 在 模型 树 中 右 击 日 富国 到， 在 洋 出 的 忆捷 表单 中 选择 攻 玫 旦 
令 ， 取 消 工 件 隐 藏 ， 盏 则 不 能 观察 仿真 加 工 。 

Step2， 在 各 才 吉 让 册 ag 昌 宁 单 中 选择 鸯 起 肌 命令。 观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 国 控 钮 ， 仿 真 结果 如 图 10.2.51 所 示 。 

Step3. 演示 完成 后 ,， 单 击 软件 右上 角 的 [下 按钮， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 EESEEIECKEUEIES 扩 乌 。 

Step4， 在 Bu 直列 抽 加 先 单 中 选择 EE 于 Sola 























Task8. 钻 孔 
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Stage1. 制造 设置 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 步骤 人 me 物 钻 孔 问 ) } sp 标 淮 局 ) 合 今 。 
Step2. 在 弹出 的 bs 生 = 昌 郊 单 十 ， 选 择 图 10.2.52 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
[和 命令， 系统 弹出 “刀具 设 定 ”对 话 框 。 








川 列 世 置 ) 


SEQ SET1 


Hame (名称 ) 
Comments [性 释 ) 
ww Tool WA) 
httachment {BH 人 忻 ) 
vw Prameters (过 数 ] 
Coord Sys ( 尘 标 和 东 ) 
Ww) Retract Surf t 咀 如 曲面 ) 
Check Srfs ( 阐 查 曲面 ) 
| Holes LY) 
Tool Notions (刀具 运动 ) 
start [起 站 ) 
“End (终止 ) 
Jone {守成 】 
Quit (提出 ) 





图 10.2.51 ”NC 检测 结果 图 10.2.52 “序列 设置 ” 荣 上 
Step3. 刀具 的 设 定 。 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “新 建 ”按钮 加 设置 新 的 
刀具 参数 。 设置 刀具 参数 (图 10.2.53)， 然 后 单 击 ”应 用 | 和 [确定 。 j 按 钮 完成 刀具 
参数 的 设 定 。 

















车 刀具 设 定 

文件 编辑 视图 

口 " 除 回 对 | X60 面 | 一 般 | 设置 | 切 逢 数据 [材料 清单 | 偏 移 表 

十 

刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 一 一 

1 T0001 端 铣 前 

2 T0002 球 铣削 

3 T0003 球 铣削 | 

4 TOOO4 














取消 后 隐 菩 细节 








图 10.2.53 “刀具 设 定 ” 对 话 框 
Step4. 设置 基本 的 加 工 参 数 〈 注 : 本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光盘 中 
video\ch10.02\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 gear_box_workpiece-r01.avi )。 
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Step5. 此 时 ， 系 统 阐 出 “ 退 刀 设置 ”对 话 框 ， 在 设计 树 中 选取 坐标 系 ACSO 为 退 刀 参 
照 ， 然 后 在 攻 的 文本 框 中 输入 10.0， 单 击 | 确定 j 较 钮 。 

Step6. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ”对 话 框 中 ， 单 击 甸 F..， 按钮 。 系统 弹 出 图 10.2.54 所 示 
的 “和 孔 集 子 集 ” 对 话 框 ， 在 “ 子 集 ” 列 表 中 选择 “各 个 轴 ” 然后 在 图 形 区 选取 图 10.2.55 

















所 示 的 六 条 轴 ， 然 后 单 击 [Y | 按钮 。 系 统 返 回 到 “ 孔 集 ”对 话 框 ， 如 图 10.2.56 所 示 。 








妆 品 口 











h 230) :F380 4 21:5EAE FO NILILING 
h 22 [和 ):F37 HL 3 ?21:5EAR FO NMILLING 
A 21( 轴 ) :F386 (TL 2 21:9EAR FOX WILLINGS 
h_12 (MO):F32 HL _ 2):5EAR FOX NMILLINS 
h_17 (四 ]:F33 时 |_37 :6EAR_ FOX MILLINS 





图 10.2.54 “了 妃 集 子 集 ” 对 话 框 图 10.2.56 “了 妃 集 ”对 话 框 


step7. 其 他 采用 系统 默认 设置 。 在 “ 孔 集 ”对 话 框 中 单 击 [Y| 按 钮 ， 完 成 孔 加 工 的 设置 。 


Stage2. 演示 刀具 轨迹 





Step1. 在 弹出 的 jb 用 由 EE 则 污 单 中 选择 也 a Path ( 播 训 路径) 命令， 此 时 系统 弹 
出 至 ELAY PATH (播放 路 径 ) 落 单 。 


Step2. 在 [ER 玫 大 路 各 有 光 单 中 选择 E 攻 ET 于 末 合 令 ， 洋 出 “播放 路 径 ” 对 
话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 ”如 | 按钮 , 观测 刀具 的 路 径 , 如 图 10.2.57 
所 示 。 单 击 有 CE 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 榨 钮 。 


























Stage3. 观察 仿真 加 工 


Step1， 在 本 PLA PAIH [ 措 训 瞳 闪 由 某 单 中 选择 瑟 Check WC 检查 ) 命令 ,进入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀 具 切 割 工 件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 亩 按钮， 仿真 结果 如 图 
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10.2.58 所 示 。 





geq setup (序列 设置 ) 
519 SETF 售 列 设置 
Hame {名称 】 
Comments (和 注释) 
“Tool (县 ) 
httachment 中 付 件 ) 
Farameters [次数 】 
图 10.2.55 ”所 选择 的 轴 图 10.2.57 ”刀具 路 径 Coord sys 郝 标 系 ) 
"Retract Surf 0R 吉 曲面 
Check Srfs 人 焙 查 曲面 ) 
-Holes HL) 

Tool Motions 【村 有 具 运 动 ) 
start (起 如 ) 

End ( 禾 止 ) 

Done (过 成 】 

Buit f{ 授 出 ) 






图 10.2.58 “NC 检测 ”动态 仿真 图 10.2.59 “序列 设置 ” 菜 E 


Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 器 | 按钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 beg 钮 。 
step3. 在 EEEEOTOTE 何 污 x Pr 











Stage4. 材料 切 减 





y 落 捍 | -序列 列表 
Stepl1. 选择 下 拉 菜 单 持 和 De 材料 去 除 切 前 下 = 上 省 。 = 


5: 孔 加 工 ， 操 作 : DFDOI0 ws 电 寺 二 站 





对 


合 令 


O 


Step2， 系 统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 | 自动 添加 | 按钮 和 | 吾 . 榨 
钮 ， 然 后 单 击 | 确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 


Task9. 锌 孔 
Stage1. 制造 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 东 票 加 ”mp 氏 孔 人 0 } ep 也 0 命令 。 
step2. 在 弹出 的 ES 入 单 中 选择 图 10.2.59 所 示 的 复 选 柜 ， 然 后 选择 
加 简介 令 ， 示 统 弹 出 “刀具 设 定 ” 对 话 框 。 
Step3. 刀具 的 设 定 。 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 活检 中 ， 单 击 “新 建 ”按钮 口 设置 新 的 
刀具 参数 。 设 置 刀具 参数 (图 10.2.60), 然后 单 市 [| 应 用 ”| 按钮 并 单 击 L_ 确定 ] 控 负 
完成 刀具 参数 的 设 定 。 
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立 件 编辑 视图 

口 *| 降 回 网 | X so 男 三 般 | 设置 | 切割 数据 [材料 清单 坊 移 表 
几何 

刀具 位 置 如 有 具 标识 刀具 类 型 

1 T0001 端 许 前 

2 T0002 球 铣削 

3 T0003 球 铣削 

4 To0004 中 心 钻 孔 





TOOOS 





后 隐藏 细 节 





图 10.2.60 “刀具 设 定 ”对 话 框 





Step4. 在 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 图 10.2.61 所 示 ， 
选择 下 拉 菜单 文件 外 菜单 中 的 国 玉 命令。 接受 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 “ 保 存 副本 ”对 话 杠 
中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 编辑 序列 参数 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 [确定 ) 校 钮 ， 完 成 参数 
的 设置 。 








下 编辑 序列 参数 “天 加 工 " 





交 件 全 ) 编辑 全 ) 信息 诺 ) 工具 
做 涩 | 基本 | 全 部 。 ”类 别 : | 所 有 类 别 "| 
0 | 哑 


参数 名 ” 筷 加 工 





目 由 进 络 和 








人 心 甜 0.01 
破 断 线 距 离 0 
扫描 类 型 最 掉 
安全 距离 10 
拉 人 申 呈 离 120 
快速 至 距离 由 
定向 角 = 

和 角 押 距离 人 
主轴 速率 1200 
冷却 熏 选 项 天 


确定 职 消 伸 隐 蕊 细节 





图 10.2.61 ”编辑 序列 参数 “也 加工 ”对 话 框 


Step5. 此 时 , 系统 弹出 “ 退 思 设置 ”对 话 框 , 选取 ACS1 坐标 系 为 退 刀 参照 ， 单 击 [ 确定 | 
按钮 。 
Step6. 在 系统 弹出 的 “ 孔 集 ” 对 话 框 中 ， 单 击 咖 P... 按钮。 系统 弹出 图 10.2.62 所 示 
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“ 孔 集 子 集 ” 对 话 框 ， 在 “ 子 集 ” 列 表 中 选择 “各 个 轴 ” 然后 选择 图 10.2.63 所 示 的 孔 内 侧 
面 ， 然 后 单 击 必 有 按钮 。 系 统 返回 到 “和 孔 集 ” 对 话 框 ， 如 图 10.2.64 所 示 。 





we Cy ea| 


子 集 
基于 规则 的 轴 
到 | 


Lm ee | 











TT 


hh TI 四 :Fe8 [TL 12:5EAR BOX NILLING 
让 Y :F310 147.5EAR FOX NILLING 
hh 8 得):F30 L137 :5EAR POX NMILLING 


图 10.2.62 “了 扎 集 子 集 ” 对 话 框 图 10.2.64 “和 扎 集 ” 对 话 框 
Step7. 在 “ 孔 集 ”对 话 框 中 单 击 性 | 按钮 ， 完 成 加 工 孔 的 设置 。 
Stage2. 演示 刀具 轨迹 


Step1. 在 弹出 的 jb 和 由 和 NE 则 和 污 单 中 选择 也 sv Path (播放 路径 ) 命令， 此 时 系统 弹 
th Ww PLAY PATH 播放 蹄 往 】 菜单 。 
Step2. 在 于 FLAY FATH (播放 路 征 ) 菏 单 中 选择 Screen Flayr ( 旗 红 演示 ) 


话 框 。 





命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 
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Step3. 单 击 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 具 的 路 径 ， 如 图 10.2.65 所 示 。 单 击 
人 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 如 图 10.2.66 所 示 。 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 按钮。 




















Stage3. 观察 仿真 加 工 


Step1. 在 ER 一 政 路径 骨 区 单 中 选择 开 Check Qc 检查 ) 命令 ,进入 刀具 模拟 环境 。 观 
察 刀具 切割 工件 的 情况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 张 | 按钮， 仿真 结果 如 图 
10.2.67 所 示 。 














0D 中 中 站 ProiCLfile Version Wildfire S.C 
1 -2 MFGHO / GEAR FOX MILLING 
己 FhRIHO 六 GEAR BOX MILLINGS 
3 和 $ 中 -> FEATHO ¥ 181 
4 MACHIN # UNCXO1, 1 
5 $=- CUTCOM GEOMETRY TYFE / OUTFUT DOH_CENTER 
BE UNITS 六 MM 
T LOADTL ”5 
吕 $$- CUTTER 六 12.000000 

本 9 $$-> CS 0.0000000000, 1.0000000000,，0.00c 
10 1.0000000000, 0.0000000000, 0. O00c 
11 0.0000000000, 0.0000000000, -1.0c 
l2 SFINDL 六 RENM, 1200.000000, CLW 
13 MULThY 二 DN 
14 CODLNT / DN 
15 RAPID 
a 

关闭 
图 10.2.67 “NC 检测 ”动态 仿真 图 10.2.66 ”查看 CL 数据 








Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 和 角 的 [器 j 按 钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 Save Checked Files 以外。 
Step3. 在 HC Seqence IC 序列) 菜单 中 选择 Done Seqg [完成 序列 ) 





Stage4. 材料 切 减 





Stepl. 选择 下 拉 沫 单 插入 DD。 es 材料 去 队 切 前 说。 > ET > 


6: 孔 加 工 ， 操 作 : OF010 mw 二 于 于 EE > 





什 


合 仿 


[© 


Step2. 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 “ 相 交 元 件 ” 对 话 框 中 


的 | 自动 添加 | 护 钮 和 | 如 按钮 ， 然 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 








Step3. 选择 下 拉 菜 单 并 HE mm 入 与 EE 中 命 令 ， 保 存 文件 。 
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10.3 轴 加 工 


下 面 介绍 图 10.3.1 所 示 的 轴 零 件 的 加 工 过 程 ， 其 加 工 工艺 路 线 如 图 10.3.2、 图 10.3.3 所 示 。 


加 工 过 程 
一 


a) 参照 模型 b) 工件 c) 加 工 结 果 


图 10.3.1 轴 加 工 












区 城 车削 《一 ) 最 大 限度 地 去 除 零件 毛坯 材料 








轮廓 车 前 《一 ) 对 零件 进行 定量 的 切削 


凹 神 车 前 对 零件 的 指定 凸 神 进行 和 车削 加 工 


昧 纹 和 前 对 零件 的 指定 螺纹 进行 车 前 加 工 
区 域 芋 前 《二 ) 最 大 限度 地 去 除 零 件 毛坯 材料 
轮廓 车 前 《〈 二 ) 对 去 件 进行 定量 的 切削 


图 10.3.2” 加工 工艺 路 线 (一 ) 








轴 的 加 工 过 程 如 下 : 
Task1. 新 建 一 个 数控 制造 模型 文件 


狐 建 一 个 数控 制造 模型 文件 ， 操 作 拓 示 如 下 : 

Stepl. 设置 工作 目录 。 选 择 下 拉 菜 单 日。 一 > 区 玫 ET 二 人 千 今 ,将 工作 目录 
设置 至 D:\proewf5.9\work\ch10.03\。 

Step2， 选择 下 拉 菜 单 日 一 > 【和 于 了 于 














， 弹 出 “新 建 ” 对 话 框 。 
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Step3. 在 “新 建 ”对 话 框 中 ， 选 中 车 王选 项 组 中 的 加 皮 出 和 选项 ， 选 中 二 到 选项 
组 中 的 避 玉 组 忻 选 项 , 在 图 册 文本 框 中 输入 文件 名 tming, 取消 区 肚 丢 斑 煤 请 复 选 框 中 的 ” 
号 ， 单 击 该 对 话 框 中 的 [ 确定 按钮 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “新 文件 选项 ”对 话 框 的 模板 选项 组 中 选取 Basi 二 模板， 然后 
在 该 对 话 框 中 单 击 [确定 j 按 钙 。 





车 前 此 面 车 前 此 面 
1 \ 










四 


a) 毛坯 工件 b) 区 域 车 削 《〈 一 ) c) 轮廓 车 前 《一 ) 





车 削 此 凸 模 
\ 


车 削 此 面 





e) 螺纹 车 削 d) 目 槽 车 削 


g) 轮廓 车 削 〈 二 ) 


图 10.3.3” ”加工 工艺 路 线 〈 二 ) 


Task2. 建立 制造 模型 
Stage1. 引入 参照 模型 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 插入 D we 和 戎 照 模型 也) } ee ,装配 由 )...， 命令 , 系 
弹出 “打开 ”对 话 框 。 

Step2， 从 弹出 的 文件 “打开 ”对 话 框 中 ， 选 取 三 维 零件 模型 
件 模型 ， 并 将 其 打开 。 系 统 弹 出 “放置 ”操控 板 。 

Step3. 在 “放置 ”操控 板 中 选择 ED 生命 令 ， 然 后 单 击 |Y 胶 钮 ， 此 时 系统 弹出 “创建 
参照 模型 对 话 框 , 单 击 此 对 话 框 中 的 [ 弹 定 | 按钮 ， 完 成 参照 模型 的 放置 ， 放置 后 如 图 10.3.4 
所 示 。 

Step4. 选 择 下 拉 菜 单 和 D> EEEEEEST 命令 ， 立 出 “ 举 标 
系 ” 对 话 框 ， 如 图 10.3.5 所 示 。 依 次 选择 NC_ASM_TOP、NC_ASM_FRONT 基准 面 和 图 


VNSN 
CN 


J 





turning.prt 作为 参照 零 
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10.3.6 所 示 的 曲 而 1 为 三 个 参照 平面 ， tn 





NC_ASM TOP HC_ASM_TOP :Fz2 ( 忒 准 ... 


HC_hSM FRONT:F3 [ 共 ... 











曲面 :FS [ 连 转 _11:TU.. . 
取消 
NC_ASM_RIGHT 
图 10.3.4 ”放置 后 的 参照 模型 图 10.3.5 “坐标 系 ” 对 话 框 
Stage2. 创建 工件 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 插入 加 ep 工件 仙 } ”ee 区 自动 工件 册 ... 命令 ， 系 


统 弹出 “创建 工件 ”操控 板 。 

Step2. 单 击 操控 板 中 的 碟 按 钮 ， 然 后 在 模型 树 中 选取 坐标 系 ACSO 作为 放置 毛坯 工件 
的 原点 , 然后 单 击 操控 板 中 的 器 而 有 护 钮 ， 在 本 本 文本 框 中 输入 38.0, 单 击 操控 板 中 的 |Y 过 
钮 ， 完 成 工件 的 创建 如 图 10.3.7 所 示 。 








A 参照 模型 


NC_ASM_FRONT NC_ASM_TOP 





NC_ASM_RIGHT 


图 10.3.6 ”创建 坐标 系 图 10.3.7 ”制造 模型 


Task3. 制造 设置 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 此 世 村 加 | ms 攻 澡 作 忆 命 命令 ， 此 时 系统 弹出 “操作 设置 ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “ 操 作 设 置 ”对 话 框 中 的 | 丰 | 按 钮 ， 弹出 “机 床 设置 ”对 话 杠 。 
在 机 床 类 型 了 下 拉 列 表 中 选择 国 于 ， 在 | 转 增 数 加 F 拉 列表 中 选择 国生， 如 图 10.3.8 所 示 ， 

Step3. 刀具 设置 。 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 的 加 县 四 选项 卡 中 ， 单 击 机 出 困 枯 当归 远 项 
组 中 的 | 过 护 钮 。 

Step4. 在 弹出 的 en 对 话 杠 中， 设置 刀具 参数 如 图 10.3.9 所 示 ， 单 击 “ 刀 具 
设 定 ” 对 话 框 中 的 | 应 用 ”| 按钮 ， 然 后 单 击 L_ 确定 ] 按 钮 ， 返 回 到 “机 床 设置 ”对 
话 框 。 

Step5. 在 “机 床 设置 ”对 话 框 中 单 击 L_ 确定 ) 掖 钮 ， 完 成 机 床 设置 ， 返 回 “ 操 作 设 
置 ” 对 话 框 。 

Step6. 机 床 坐 标 系 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 匡 现 站 选 项 组 中 单 击 A 按钮 ， 
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在 弹出 的 hu 站 半 标 东 上 】 
系统 目 动 返回 到 “操作 设置 ” 对 话 框 。 


命 


令 , 然后 选取 坐标 系 ACSO， 





次 件 全 ) 
DOD 区 国 XX 


机 床 名 称 名 ) MACHO1 4 | CC 控制 怪 ) 
机 床 类 型 (7) |E 二 和 EE 


ee. 二 二 = | 


和 启用 RE 探 训 





输出 @) | 主轴 @) | 进 给 量 到 ) | 区 虹 10) | 行程 9 | 短 旦 wy) | 注释 加 | 如 
后 处 理 器 选项 





后 处 理 吉 名 称 


| 


图 10.3.8 “机 床 设 置 ” 对 话 框 









文件 编辑 视图 








口 > 院 回 NE X so 古 | 一般 | 设置 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 移 表 
几何 

刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 

1 TOOO1 丰 削 | 











后 隐藏 细节 





图 10.3.9 “刀具 设 定 ”对 话 框 


Step7. 退 刀 面 的 设置 。 在 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 时 选项 卡 中 选择 按钮 ， 系 统 弹 





出 “ 退 刀 设 置 "对 话 框 , 然后 在 匿名 下 拉 列 表 中 选取 上 项 级 , 选取 坐标 系 ACSO 为 参照, 在 须 
文本 框 中 输入 10.0， 最 后 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 退 刀 平面 的 创建 。 

Step8. 在 “操作 设置 ”对 话 框 的 从 下 文本 框 中 输入 加 工 的 公差 值 0.015， 然 后 单 击 
_ 有 按钮 ， 完 成 制造 设置 。 


Task4. 区 域 车 削 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 此 杰 四” 瑟 利 ” 国 | 区 域 革 前 国 命令， 如 图 10.3.10 所 示 。 


Step2. 在 系统 弹出 的 hn 相册 尖山 寻 是 寄 单 中 选择 图 10.3.11 所 示 的 复 选 框 ， 人 然后 选 
1 
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菜单 符 理 器 
bP HC SEQUENCE WC 序列 |) 
| 步 又 蕊 ) sed Setup [序列 启 置 ) 
国 工艺 管理 器 册 ) 和 要 SEQ SETIE (序列 设置 ) 
J 州 操作 必 ) Hame (名称) 
用 户 室外 m Comments I 久 释 1) 
- Too (DM) 
目 动 箱 扎 吧 ) "| Farameters [区 数 】 
茹 ! 区 域 车 削 护 ) Coord Sys ( 闺 标 条 1 
| 四 模 丰 削 已 】 ' Tool Maotiomrs 【对 有 具 运 动 ) 
过 麻 车 削 全 ) start (起 始 ) 
哺 螺 红 车 前 0 ES 
四 孔 站 1 k Done (完成 ) 
手动 步骤 加 guit ! 退出 ) 
图 10.3.10 “步骤 ”菜单 图 10.3.11 “序列 设置 ” 菜 # 








Step3. 在 系统 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 框 中 单 击 L_ 确定 |j 校 钮 。 
Step4. 在 系统 弹出 的 “编辑 序列 参数 “区 域 车 削 ”对 话 框 中 设置 基本 的 加 工 参数 ， 如 
图 10.3.12 所 示 , 选择 下 拉 荣 单 文件 下 菜单 中 的 评 副 命令 ,将 文件 命名 为 trnprm01, 单 击 “ 保 
存 副本 ”对 话 框 中 的 [确定 按钮 ， 然 后 再 次 单 击 “ 编 辑 序列 参数 “区 域 车 前” 对话 框 中 的 
[确定 | 按钮， 完成 参数 的 设置 。 
和 可 = 出 
羡 件 严 ) 编辑 您 ) 信息 并 工具 
参数 | 基本 | 全 部 ”类 别 : | 所 有 类 别 "| 
200 | 条 
做 小 名 和 区 域 车 削 
切 前 进 给 "| 
呢 井 结 量 - 





















自由 进 给 
RETRACT_FEET 

切 六 进 给 量 

步 长 评 度 

人 必 甜 0.01 

光 任 乾 廊 二 件 1 

区 证 粗 加 工 芷 御 1 

多 许 7 二 性 

终止 起 程 0 

起 嫁 超 程 0 

扫描 类 型 莫 型 1 连接 
粗 加 工 选 项 世 限 粗 加 工 
切割 方向 标准 
主轴 速率 1200 

冷 才 法 选项 区 闭 
刀具 定向 9 


确定 耶 祖 伸 隐 诚 细节 





图 10.3.12 “编辑 序列 参数 “区 域 车 削 ”对话 框 
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Step5. 在 系统 弹出 的 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 捷 入 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “区 域 车 
前 切削 ”对 话 框 。 

Step6， 此 时 在 系统 审计 有 站 南 - 的 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 括 和 0 ee 制 洁 几何 加 
呈 =p 9 车 前 轮 硬 下]... 命令， 系统 弹出 图 10.3.13 所 示 的 “车 削 轮 廓 ”操控 板 ， 依 次 单 击 操 
控 板 中 的 加 = 全 按钮， 系统 弹出 “ 草 绘 ” 对 话 杠 ， 选取 NC_ASM_RIGHT 基准 平面 为 
章 绘 参照 ， 方 回 选 为 右 。 二 国史 和 进入 日 绘 环境 后 ， 选 取 NC_ASM_RIGHT、 
NC_ASM_TOP 基准 平面 为 日 绘 参照 。 绘 制图 10.3.14 所 示 的 截面 章 绘 

说 明 : 绘制 截面 草图 时 可 将 毛坯 隐藏 ， 截面 章 图 都 是 沿 着 模型 的 轮 慷 线 。 





Whe 选 职 了 1 项 | 坐标 系 ”| 
[eae ll - ll Leolv | x 


图 10.3.13 “车 前 轮廓 ”操控 板 





图 10.3.14 截面 草 绘 


Step7. 完成 草 绘 后 ， 单 击 工 具 栏 “完成 ”按钮 ， 结 果 如 图 10.3.15 所 示 。 单 击 “ 车 削 
轮廓 ”操控 板 中 的 [3 按 铜 ， 可 以 预览 车 前 轮廓 ， 然 后 单 击 YY 按钮。 














图 10.3.1$ ”选择 方向 
Step8. 定义 延伸 方向 。 在 “区 域 车 前 切削 ”对 话 框 中 单 击 上 按钮 ， 此 时 对 话 框 如 图 
10.3.16 所 示 。 在 该 对 话 框 的 开始 耳 仲 区域 中 选择 电 ? 正 向 单 选项 , 延伸 方向 如 图 10.3.17 所 示 。 
Step9. 在 尖 束 证 伸 区 域 中 选择 时 * 正 向 单 选项 ， 此 时 延伸 方向 如 图 10.3.18 所 示 。 
Step10. 在 “区 域 车 前 切 前 ”对 话 框 中 单 击 YY 有 按钮， 然后 在 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 
[确定 | 掖 钮 ， 完 成 车 削 轮廓 的 设置 。 





Task5. 演示 刀具 轨迹 





Step1. 在 弹出 的 村 征 由 生生 法 单 中 选择 1sy Fath [播放 略 各 1】 命令 ， 此 时 系统 弹 
出 至 FLAT PATH (播放 路 径 ] 菜单 。 
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Step2， 在 LRUPAIN 播放 瞳 管 上 落 上 
对 话 框 。 


命令 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 


第 头 方 问 
/ 


TEST 





一 切削 定名 -一 一 一 
二 性 AREA TURHINS WE D01.PRT 
车 前 | 辊 廊 Flz ( 硅 淹 轮 库 _17 











i 图 10.3.17 ”之 正 向 的 延伸 方向 
[iz 调和 篇 z 前 和 
呈正 向 辣 X 正身 
癌 X 站 向 名 X 全 向 
病 无 的 元 





ll 30 w x | 


图 10.3.16 “区 域 车 削 切 削 ” 对 话 框 图 10.3.18 ” 义 正 向 的 延伸 方向 





Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 杠 中 的 按钮 , 观测 刀具 的 路 径 , 如 图 10.3.19 
所 示 。 单 击 轩 让 6 类 栏 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 ， 其 CL 数据 如 图 10.3.20 所 示 。 














step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按钮。 
Task6. 加 工 仿真 





刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 时” 对 话 框 中 单 击 | i 运行 结 oe 10.3.21 所 示 。 
Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 下 按钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 击 [SSECheekedEiesl| 拓 人 钙 。 




















1 再 中 -> MEGND / TURNIMNGS | 
辽 FARTNO ”TURNIHS 中 
本 中 中 -> FEATHO ”30 We 
和 4 MACHIN 7 UNEAD1， 1 
5 和 -> CUTCOM _SEDWMETRY TYFE / DIUTFUT_DON_CENTER 
目 行 yz 6 UNITS # MM 

图 10.3.19 ”刀具 行走 路 径 人 
口 再 中 -> PSYS 1. 0000000000, 0.0000000000, 0.000000C 
各 0. 0000000000, 1.0000000000, 0.000000L 
10 0. 0000000000, 0.0000000000, 1.000000L 
11 SFEIHDL / RFEN, la200.000000, CLW 
12 RAEID 
1 3 GoTD 闻 2B. 0333333333, 0.0000000000, 5.0693008B6TB1 
14 FEDRAT 闻 300. 000000, ME 
15 SoTO 21.8333333333, 0.0000000000, 5.0689008BTB1 = 
是 mn | [ 








起 财 





图 10.3.21 NC 检测 运行 结 图 10.3.20 ”查看 CL 数据 
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Task7. 切 减 材料 

Stepl 选择 下 拉 菜 单 ” 括 MD  m 扩 材料 去 除 轨 训 呈 ==> 
和 要 了 瑟 序 列 列表 ae lee et Er pa mw——p> mm 
hutomatic [ 目 动 ] 畏 Eh 今 ， 

Step2， 此 时 系统 弹出 “相交 元 件 ”对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 。 单 击 | 自动 添加 | 以 钮 和 三 
按钮 ， 最 后 单 击 [ 确定 按钮， 完成 材料 切 减 ， 切 减 后 的 模型 如 图 10.3.22 所 示 。 











图 10.3.22 切 减 材料 后 的 模型 


Task8. 轮廓 车 削 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 上 票 外 ”ee [sl 轮廓 车 前 所 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 








Step2. 在 弹出 的 hw 由 党 遇 天 E33 惠 半 单 中 选择 收 EE 和 呈 G [v Rh [| 
加 Tool otions 中 县 运动 ) 复 选 框 ， 然 后 选择 车 革 守 池 命令。 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 
中 选择 下 拉 菜 单 4f 一 > ”新 尘 命令 ， 然 后 设置 图 10.3.23 所 示 的 刀具 参数 ， 依 次 单 击 


| ”应 用 ”| 和 [ 确定”) 饵 ， 
























文件 编辑 视图 
B= A X so 本 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 移 表 
刀具 位 置 。 ”刀具 标识 刀具 类 型 


Ton00l 车 削 | 


TDDD2 











个 隐 若 细节 





图 10.3.23 “刀具 设 定 ”对 话 框 
Step3. 在 系统 弹出 的 “编辑 序列 参数 “轮廓 车 前 ”对话 框 中 设置 基础 的 加 工 参 数 ， 如 





图 10.3.24 所 示 , 选择 下 拉 菜单 立 件 四 菜单 中 的 国 命 令 . 将 文件 命名 为 tnprm02, 单 击 “ 保 
存 副本 ”对 话 框 中 的 [确定 | 按钮 ， 然 后 单 击 “编辑 序列 参数 “轮廓 车 削 ， ”对 话 框 中 的 
[确定 | 按钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 弹出 “刀具 运动 ”对 话 框 。 
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El 编 各 序列 参数 “ 轮 麻 车削 

交 件 全 ) 编辑 于 情 息 人 区) 工具 
参数 | 基本 | 全 部 ”类别 : | 所 有 类 别 。 ”| 
sn I 


” 轮 亡 车 前 
切 冰 | 进 给 S00 








纪 进 给 及 _ 
自由 进 给 _ 

FETRACT_FEED 

切 必 进 络 量 J 
余震 0.01 

允许 毛坯 0 

多 证 工 世 人 忻 0 

切割 方向 标准 

切 六 前 135 

拉 伸 角 315 

接近 距离 10 

退 刁 距离 

主轴 速率 1200 

冷却 熏 选 项 关闭 

如 有 具 定 向 a0 


审 隐 蕊 细 记 


图 10.3.24 ”编辑 序列 参数 “轮廓 车 削 ” 对 话 杠 
Step4. 在 系统 弹出 的 “刀具 运动 ” 对话 框 中 单 击 | 播 | 较 钮 ， 此 时 系统 弹出 “轮廓 车 肖 








切削 ”对 话 框 ， 如 网 10.3.25 所 示 。 

Step5. 选择 车 削 轮 廊 。 在 模型 树 里 面 选取 购 革 和 喇 麻 ! [本 和 哗 师 ] 。 

Step6. 在 “轮廓 车 浊 切 淹 ” 对 话 框 中 单 击 必 有 按钮， 系统 返回 “刀具 运动 ”对 话 框 ， 如 
图 10.3.26 所 示 ， 然 后 单 击 | 确定 按钮 ， 完 成 轮 廊 车 削 的 设置 。 








办 廊 车 前 切 汪 | 
切削 选项 pe 
J 坊 移 切削 ey 
AL ”| 无 项 目 < 刀具 路 径 的 起 点 》 
锋 占 |0 ~ | 无 项 目 1: 过 廊 车 前 切削 A 
损 角 计件 < 可 有 具 路 径 的 蜂 点 


| 索 麻 车 肖 切 前 "| 吓人 
确定 取消 





图 10.3.25 “轮廓 车 前 切 前 ”对 话 框 图 10.3.26 “刀具 运动 ”对 话 框 
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Task9. 演示 刀具 轨迹 

Step1. 在 弹出 的 内; NE 则 污 单 中 选择 也 sv 了 ath (播放 路 径 ) 命令 ，| 此 时 系统 弹 
th Ww PLAY FATH [播放 路 径 ) 菜单 。 

Step2. 在 到 ELAY FATK [播放 路 径 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 具 的 路 径 ， 其 刀具 路 径 如 图 10.3.27 
所 示 。 单 击 有 DB 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 控 钮 。 


Task10. 加 工 仿真 











j 寺 单 中 选择 国 呈 时下 村 于 全 今 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 





























Step1. 在 PLAT FATIH I 揪 放 咯 私交 单 中 选择 琵 Check 器 检查 ) 命令 。 观 察 刀 具 切 割 工 件 的 运 


行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 铺 按钮， 运行 结果 如 图 10.3.28 所 示 。 











图 10.3.27 刀具 路 径 图 10.3.28 NC 检测 结果 
Step2. 渤 示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 | 站 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 中 ee CheckeaFissli 和 |， 
Step3， 在 Be 下 于 旨 抽 加 先 单 中 选择 EE 于 cs 


Task11. 切 减 材料 


Stepl. 选择 下 拉 来 单 插入 四 mm。 材料 去 除 轨 前 上。 > > 
2， 轮 压 车 前 ， 控 作 : OFO10 wjp> 寺中 于 














Step2. 此 时 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 | 自动 于 加 | 按钮 和 .如 
按钮 ， 最 后 单 击 [确定 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 
Task12. 坡 口 切削 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 东 票 加 ”eb> 四 重 车 前 久 命令 ， 此 时 系统 弹出 “序列 设置 ” 
菜单 。 

step2. 在 弹出 的 ES 东单 中 ， 选 择 图 10.3.29 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
3 命令 ， 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 选择 下 拉 菜 单 文 #f 一 > ”新 尘 命令 ， 然 
后 设置 图 10.3.30 所 示 的 刀具 参数 , 依次 单 击 | 应 用 ”| 和 [确定 ”j] 护 钮 , 系统 弹出 “ 编 
和 辑 序 列 参数 “ 凹 槽 车 削 ”对 话 框 。 
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hb HC SEQUENCE WC 序列 ) 
seqg Setup [序列 设 站 ) 到 
和 要 SEQ SETUF (序列 设置 


Hame [名称 ) 

Comments (性 释 ) 
Tool WW) 
”Parameters [之 数 ) 

Coord sys [坐标 系 ) 


Tool Motions 【可 县 运动 ] 
start | 起 站 ) 

End ! 铬 止 ) 

Done (完成 ) 

Quit [有 出 ) 





图 10.3.29 “序列 设置 ” 沫 上 















立 件 编辑 视图 

口 "| 辽 加 NI X so 古 三 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 偏 称 表 
刀具 位 置 如 有 具 标识 刀具 类 型 

1 T0001 车 削 


2 T0002 车 前 
3 TD003 [| 











后 隐 若 细节 





图 10.3.30 “刀具 设 定 ” 对 话 杠 
Step3. 在 系统 弹出 的 “编辑 序列 参数 “种 模 车 前 ”对话 框 中 设置 基本 的 加 工 参 数 〈 注 : 
本 步 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光 盘 中 video\ch10.03\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 
turning-r01.avi )。 


Step4. 在 系统 弹出 的 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 狂 ^ 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “四 模 车削 








切削 ”对 话 框 。 

Step5. 此 时 在 系统 审 洁 取 车 出 闪 席 . 的 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 手 和 加 。 ep 制造 几何 @@ 
一 > 了 9 车 前 能 廊 包 命令， 系统 弹出 图 10.3.31 所 示 的 “车 削 轮廓 ”操控 板 ， 依 次 单 击 操 
控 板 中 的 全 按钮， 系统 弹出 “ 草 绘 ” 对话 框 ， 选 取 NC_ASM_RIGHT 基准 平面 为 
草 绘 参 照 ， 方 向 选 为 右 。 单 击 [型 此 j 按 钮 ， 进 入 草 绘 环 境 后 ， 选 取 NC_ASM_TOP、 
NC_ASM_RIGHT 基准 平面 为 草 绘 参照 。 绘 制图 10.3.32 所 示 的 截面 草 绘 

说 明 : 绘制 截面 草图 时 可 将 毛坯 隐藏 
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| 
国 [LEEEEOESIE ll vorlv | Xx 


放置 ” 翰 碎 ” 尾 性 


图 10.3.31 “车 曾 轮 廓 ”操控 板 





图 10.3.32 ”截面 草 绘 


Step6. 完成 草 绘 后 ， 单 击 工具 栏 “ 完 成 ”按钮 W， 结 果 如 图 10.3.33 所 示 。 单 击 “车削 
轮廓 ”操控 板 中 的 加 要 | 掖 钮 ， 可 以 预览 车 前 轮 廊 如 图 10.3.34 所 示 ， 然 后 单 击 [Y 控 钮 。 





图 10.3.33 ”选择 方向 图 10.3.34 预览 轮 廊 轨 迹 


Step7. 定义 延伸 方向 。 在 “四 槽 车 前 切削 ” 对 话 框 中 单 击 [? 按钮 ， 如 图 10.3.35 所 示 。 
在 该 对 话 框 的 开 冶 延伸 区 域 中 选择 局 x 正身 单 选项 ， 此 时 延伸 方向 如 图 10.3.36 所 示 。 

Step8. 在 荡 束 延伸 区 域 中 选择 号 于 正 订单 选项 ， 此 时 延伸 方向 如 图 10.3.37 所 示 。 

Step9. 在 “四 模 车 削 切 削 ”对话 框 中 单 击 性 按 钮 ,然后 在 “刀具 运动 "对话 框 中 单 击 [确定 | 
按钮 ， 完 成 止 槽 轮廓 的 设置 。 





艇 头 方 加 
Pd 
Pd 


路 车 肖 | 切 前 





茹 前 定 一 一 一 
芋 性 AREA TURHINS WE D01.PRT 
车 前 | 塌 廊 F17 ( 硅 淹 轮 库 _2) 





开始 延伸 蜂 束 延伸 
图 江上 癌 加 :正身 图 10.3.36 ” 义 正 向 的 延伸 方向 
| 筷 z 六壬 
全 1 正身 "na ee Me 
重信 向 加 区 而 疝 上 





图 10.3.35 “四 覃 车削 切削 ”对 话 框 图 10.3.37 X 正 向 的 延伸 方向 
Task13. 演示 刀具 轨迹 


ed TT a 中 选择 玫 弛 Fatk (是 放 路 径 ) 命 仿 ， 系 统 弹 
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Step2. 在 略 ENEAIL LI 措 放 四 各 东单 中 选择 民 宝 全 2 生计 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 共 的 路 径 ， 其 刀具 路 
径 如 网 10.3.38 所 示 。 单 市 辆 3 对 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 , 如 图 10.3.39 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按钮 。 


Task14. 加 工 仿真 





命令 , 系统 弹出 “播放 路 径 ” 




















Step1. 在 EAI LE 到 让 全 和 某 单 中 选择 开 Check QE 检查 ) 命令 , 观察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 鲁 按钮 ， 如 图 10.3.40 所 示 。 

注意 : 在 此 步骤 操作 前 应 先 将 毛坯 显示 出 来 。 

Step2. 演示 完成 后 , 单 击 软件 右上 角 的 加 按钮 , 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 Se CneekedFies | 人 











Step3， 在 时 G2 





到 CL 数据 
lm es nn 
1 $$-> MFGHD / TURNING | 
FARTHO / TURNINS 
3 $$-> FEATHO / BES 

图 10.3.38 “刀具 路 径 4 MACHIN # UNCXO1, 1 
5 和 -> CUTCOM_GEOMETRY_TYPE / OUTPUT_ON_CENTER 
6 UHITS 六 MN 
T TURRET ”3 
8 和 -> [SYS ”1.0000000000，0.0000000000，0.00000 
9 0. 0000000000,，1. 0000000000，0. 00000 
10 0. 0000000000，0. 0000000000，1. 00000 
11 SFINDL / FEM, 1200.000000, CIW | 
12 COOLNT / ON 
13 FhFID 
14 60T0 /15. 0691575672，0.0000000000，-40.0000488 


15 FEDEAT # S00.000000, MMEM v 


下 





关闭 
图 10.3.40 ”NC 检测 结果 图 10.3.39 ”查看 CL 数据 


Task15. 螺纹 车 削 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 本 票 外 ”ep 时 螺纹 车 间 促 ) 命令 ， 此 时 系统 弹出 “螺纹 类 型 ” 














Step2. 在 阐 出 的 EEEEOEIIEDEEE 六 单 小 ， 估 次 选 拉 [EEEIEES putside (站 语 ) 
— EE. 
Step3. 在 要 SEQ SETUE (序列 砍 耳 ) 药 单 中 选 择 加 Tool 机 有 三 二 | LE 和 





回 Tern Profile 御前 肉麻 ) 复 选 杠 ， 然 后 选择 EE 于 于 介 ， 
Step4. 在 系统 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 选择 下 拉 菜 单 文件 一 w 新建 命令 ， 然 后 
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设置 图 10.3.41 所 示 的 刀具 参数 ， 依 次 单 击 ”应 用 ”和 [确定 ”| 掖 钮 ， 系 统 弹 出 “ 编 
和 辑 序列 设置 “螺纹 车 削 ”对 话 框 。 


















立 件 ”编辑 视图 

i> A X so 男 一 般 | 设置 | 切割 数据 | 材料 清单 | 坊 称 表 
刀具 位 置 刀具 标识 刀具 类 型 

1 TOO01 车 削 

2 T0002 车 削 

3 T0003 车 削 坡 口 

4 TOOD4 可 =| 











个 隐 若 细节 





图 10.3.41 “刀具 设 定 ”对 话 框 
Step5. 在 “编辑 序列 参数 “螺纹 车 前 ”” 对 话 框 中 设置 基础 加 工 参 数 ， 如 图 10.3.42 所 








示 。 完 成 参数 设置 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 区 伯 呈 菜单 中 的 岁 涡 命令 。 将 文件 命名 为 trnprm04， 

单 击 “ 保 存 副本 ”对 话 框 中 的 [确定 | 较 钮 ， 然 后 再 次 单 击 “ 编 辑 序列 参数 “螺纹 车 削 ”对 
话 框 中 的 L_ 确定 j 按 钮 ， 完 成 参数 的 设置 ， 此 时 系统 弹出 “车 浊 轮 廓 ”菜单 和 “选取 ” 
对 话 框 。 





由 编辑 序列 参数 “ 螺 坟 车 前 






















将 件 下 ] 编辑 企 ) 信息 代 ) 工具 
参数 [ 匡 于 | 全 部 。 类 别 : [所 有 类别 。 | 
参数 名 FE 
切削 进 结 
自由 进 冶 
晤 演讲 结 量 
曙 嫁 进 些 单位 
公差 
允许 毛 址 
安全 距离 
主轴 速率 
凑 却 滞 选 项 
刀具 定向 
百 劳 比 深 度 
进 疼 角度 





图 10.3.42 “ “编辑 序列 参数 “螺纹 车 前 ”对话 框 
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Step6， 在 系统 可 天 型 是 击 喇 呈 的 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 搬入 = ” 制 洁 几何 加 
mm :日 车 前 轮 诬 中).. 命令， 系统 弹出 图 10.3.43 所 示 的 “车 削 轮 廊 ” 操 控 板 ， 依 次 单 击 操 
控 板 中 的 “| 按钮， 系统 弹出 的 “ 草 绘 ”对 话 框 ， 选 取 NC_ASM_RIGHT 基准 平面 
为 草 绘 参 照 ， 方 向 选 为 右 。 单 击 [草皮 | 按钮 ， 进 入 草 绘 环 境 后 ， 选 取 NC_ASM_TOP、 


NC_ASM_RIGHT 基准 平面 为 草 绘 参照 。 绘 制图 10.3.44 所 示 的 堆 面 草 绘 。 








[mh 路 选取 撞 用 作 车 前 性 贸 于 标 系 的 侍 标 第 。 尘 职 了 1 项 | 坐标 系 本 | 
ll voor|v | Xx 





图 10.3.44 ”截面 草 绘 
Step7. 完成 草 绘 后 ， 单 击 工具 栏 “ 完 成 ”按钮 多 ， 在 操控 板 中 单 击 殉 按 钮 设置 要 移 除 
的 材料 侧 ， 结 果 如 图 10.3.45 所 示 。 单 击 “ 车 削 轮 廊 ” 操 控 板 中 的 | 所 按 钮 ， 可 以 预览 车 削 
轮廓 ， 然 后 单 击 |Y 胺 钮 。 


Task16. 演示 刀具 轨迹 

Step1. 在 弹出 的 jb 和 由 有 单 中 选择 也 ar Path (播放 路 径 ) 命令 ，| 此 时 系统 弹 
出 至 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 

Step2. 在 区 FLAY FATH (播放 路 征 ) 菜单 中 选择 戌 生生 
对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 有 共 路 径 ， 其 刀具 路 径 
如 图 10.3.46 所 示 。 单 击 莉 ss 时 扫 钮 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 以 钮 。 

Step5. 在 系统 弹出 的 Be 下 证 3 于 时 旨 加法 单 中 选择 Ek 院 成 序列 ) 命令 。 

















上 全 今 ， 系 统 弹 出 4 播放 路 径 ” 





























Task17. 制造 设置 ( 注 : 本 Task 的 详细 操作 过 程 请 参见 随 书 光盘 中 
video\ch10.03\reference\ 文 件 下 的 语音 视频 讲解 文件 turning-r02.avi) 。 

Task18. 区 域 车 削 

Stepl. 选择 F 拉 菜单 东 票 四 ”ep 图 区 域 车 训 四 命令 

Step2. 在 系统 弹出 的 hu 由 党 加 宙 天 训 训 汪 吊 宁 单 中 选择 图 10.3.47 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选 
拌和 1 仿 . 

Step3. 在 系统 弹出 的 “刀具 设 定 ”对 话 杠 中， 选取 刀具 标识 为 “T0001” 的 刀具 ， 单 击 
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对 话 框 中 的 确定” ] 控 钮 。 


> HC SEQUENCE (HC 序列 ) | 
Seq Setup [ 料 列 设置 ) EE 
和 5EQ SETUP (序列 设置) 





Hame [ 儿 称 ) 

图 10.3.45 ”选择 方向 Comments 上 驻 释 ) 
“Tool 四 且 ) 

"Farameters [过 数 ) 
Coord sys (坐标 系 ] 


| Too] Wotions 【于 有 具 运 动 ) 
start (起 始 ) 

End ( 络 止 ) 

Done (完成 ) 

Quit (退出 ) 





图 10.3.46 刀具 路 径 图 10.3.47 “序列 设置 ” 荣 上 
Step4. 在 系统 弹出 的 “编辑 序列 参数 “区域 车 削 ”对 话 框 中 设置 基础 的 加 工 参数 ， 选 
取 下 拉 菜 单 立 件 到 ”mm 国生 汪 命 令 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 框 ， 选 取 “trnprm01”， 
然后 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 |_ 打开 了 按钮 ， 结 果 如 图 10.3.48 所 示 ， 最 后 单 击 编辑 序列 
参数 “区 域 车 削 ” 对 话 框 中 的 L_ 确定 腋 钮 ， 完 成 参数 的 设置 。 


如 编辑 序列 参数 “区域 车 前" 





立 件 中 1) 编辑 于) 信息 I) 工具 


矢 数 | 基本 | 全 部 类 别 : | 所 有 类 别 ”| 








300 EE 
者 汝 名 ”区 域 车 前 

切 肖 由 坦 冶 : 

nr 本 

目 由 进 给 - 

RETRACT_FEET 可 

切 六 进 给 量 - 

步 长 深度 -a 
必 莽 0.01 

光 任 回廊 二 件 1 

多 证 粗 加 工 芷 御 1 

允许 7 二 性 - 

终止 起程 0 

起 嫁 超 程 0 

扫描 类 型 间 型 1 连接 

粗 加 工 选 项 世 限 粗 加 工 

切割 方向 标准 

主轴 速率 1200 

冷 才 法 选 项 天 闭 

刀具 定向 a0 


确定 耶 祖 伸 隐 着 多 





图 10.3.48 “编辑 序列 参数 “区 域 车 前 ” ”对 话 框 
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Step5. 在 系统 弹出 的 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 插入 | 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “区 域 车 削 
切削 ”对 话 框 。 
Step6. 此 时 在 系统 唱 千 取 村 出 欠 席 - 的 提示 下 ， 选 择 下 拉 菜 单 手 和 加 。 ee 制造 几 何 加 
呈 =p> 了 车 前 轮 廊 让 ) 命令, 系统 弹出 “车 削 轮 廊 ” 操 控 板 , 依次 单 击 操控 板 中 的 人 
按钮 ， 系 统 弹 出 “ 草 绘 ”对 话 杠 ， 选 取 NC_ASM_RIGHT 基准 平面 为 草 绘 参照 ， 方 向 选 为 
左 。 单 击 [ 草 给 | 按钮 ， 进 入 草 绘 环 境 后 ， 选 取 NC_ASM_RIGHT、NC_ASM_FRONT 基准 平 
面 为 草 绘 参照 ， 绘 制图 10.3.49 截面 章 绘 。 











>、 


中 





图 10.3.49 ”截面 草图 


Step7. 完成 草 绘 后 ， 单 击 工 具 栏 “完成 ”按钮 于 ， 结 果 如 图 10.3.50 所 示 。 单 击 “ 车 削 
轮廓 ”操控 板 中 的 [所 按钮 ， 可 以 预览 车 前 轮廓 如 图 10.3.51 所 示 ， 然 后 单 击 [性 有 按钮 。 











图 10.3.50 ”选择 方 问 图 10.3.51 ” 预 移 车 前 轮廓 
step8. 定义 延伸 方向 。 在 “区 域 车 削 切 前 ”对 话 框 中 单 击 [按钮 ， 此 时 对 话 框 如 图 
10.3.52 所 示 ， 在 该 对 话 框 的 开始 延伸 区 域 中 选择 加 7 正 晤 单 选项 ， 结 果 如 图 10.3.53 所 示 。 
Step9. 在 先 束 延伸 区 域 中 选择 号 于 下 后 单 选 项 ， 此 时 延伸 方向 如 图 10.3.54 所 示 。 


End = 站 i 





和 区 域 车 前 切削 
同上 se 
坛 性 TURHING WEE D1. FRT 
车 削 辊 序 F25 (村 前 轮 麻 _4) 





开始 延伸 结束 延伸 
态 z 正 向 。 辐 z 正 向 
加 有 有 条 画 芝 负 加 | 
本 正身 马 工 正 站 
宫调 向 加 六 贰 自 


图 元 加 无 





I 30 w x| 


图 10.3.52 “区 域 车 削 切 削 ” 对 话 框 图 10.3.54 义 正 向 的 延伸 方向 
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Step10. 在 “区 域 车 削 切 削 ” 对 话 框 中 单 击 [Y | 按钮 ， 然 后 在 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 
[确定 | 按钮 ， 完 成 车 削 轮廓 的 设置 。 


Task19. 演示 刀具 轨迹 


Step1. 在 弹出 的 村 征 由 证 本 法 单 中 选择 15 Fath (播放 略 径 】 命令 ， 此 时 系统 弹 
出 到 FLAT FATH (播放 路 答 ) 菜单 。 

Step2. 在 到 ELAY FATH l 播 放 咯 竹 ] 范 菜单 中 选择 绒 有 生生 合 今 ， 弹 出 “播放 路 径 ” 对 
话 框 。 

Step3. 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 按钮 ,观测 刀 有 共 的 路 径 , 如 图 10.3.55 
所 示 。 单 击败 3 则 4 开 窗 口 查看 生成 的 CL 数据 ， 其 CL 数据 如 图 10.3.56 所 示 。 

Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “ 播 放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按钮 。 


























0D 中 中 站 ProlCLfile Version Wildfire 5.0 ~- FL = 
1 中 -> MFGHO / TURNING | 
ea PARTHO / TURNINGS 日 
3 和 -> FEATHO 六 1342 
4 MACHIN # UNCNDO1I, 1 

守 $$ CUTCOM SEOMETRY TYFE / OUTFUT DN _ CENTER 

BE UNITS /MM 

T TURRET ”1 

吕 $$ Ps 1.0000000000, 0.0000000000, 0.0000000C 
9 0.0000000000, 1.0000000000, 0.0000000C 
10 0.0000000000, 0.0000000000,. 1.0000000cC 
11 SFIHDL ”IE 1l200.000000, CLYW 

l2 RAPID 

13 STD Ff 26. 0000000000, 0.0000000000, B. SB8B032827 

14 FEDRAT #800.000000, MMEAM 

15 SiTD /£21.8000000000, 0.0000000000, B.SB8E032827 三 
i mm | bk 














起 财 





图 10.3.55 ”刀具 行走 路 径 图 10.3.56 查看 CL 数据 
Task20. 加 工 仿 真 


Step1， 在 EAY EAIH 量 吏 蹄 征 攻 单 中 选择 亚 check WC 检查 ) 命令 。 观 察 刀 具 切 割 工 件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 话 框 中 单 击 矶 按钮， 运行 结果 如 图 10.3.57 所 示 。 

Step2. 演示 完成 后 ,， 单 击 软件 右上 月 的 [下 | 按 钮 ， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 re 

Step3， 在 hd ) 


Task21. 切 减 材 料 


Stepl， 选择 下 拉 菜 单产 MD > 村 村 二 共有 四 > > 
1: 区 域 车 前 , 操作 : 0F010 > 对 于 EE 一 人 > 
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EE 4. 
Step2. 此 时 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 。 单 击 | 自动 添加 | 控 钮 和 | 豆 
按钮 ， 最 后 单 击 | 确定 | 按钮 ， 完 成 材料 切 减 ， 切 减 后 的 模型 如 图 10.3.58 所 示 。 


Task22. 轮廓 铣削 


Stepl. 选择 FF 拉 菜单 步骤 名 mm 和 | 轮 廊 车 前 号 ) 命 今 。 

Step2. 在 弹出 的 MEE 汕 尖 3 到 菜 单 中 选择 图 10.3.59 所 示 的 复 选 框 ， 然 后 选择 
于 济 命 令 。 在 弹出 的 “刀具 设 定 ” 对 话 框 中 选择 刀具 标识 为 “T0002” 的 刀具 ， 单 击 
Ce 

















| Hame [省 称 ) 
“| Comments ( 福 释 ) 
wi Tool (有 具 ) 





ww Parameters [半数 】 
Coord sys (开标 系 ) 
w | Tool Motions 【村 有 具 运 动 ) 
“start (下 关 ) 
| End ( 狼 止 ) 

Done (完成 】 

Suit 但 出 ) 


图 10.3.57 运行 结果 





Ui 





图 10.3.58 ” 切 减 材料 后 的 模型 图 10.3.59 “序列 设置 ” 菜 


Step3. 在 系统 弹出 的 “编辑 序列 参数 “ 轮 廊 车 削 ”” 对 话 框 中 设置 基础 的 加 工 参数 ， 选 
取 下 拉 菜 单 文人 到 mm。 国生 命令 ， 系 统 阐 出 “打开 ”对 话 框 ， 选 取 “trnprm02”， 
然后 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 | 打开 了 | 按钮 ， 最 后 单 击 “编辑 序列 参数 “轮廓 车 削 ” 对 
话 框 中 的 L_ 确定。 ] 核 乌 ， 完 成 参数 的 设置 。 

Step4. 在 系统 弹出 的 “刀具 运动 ”对 话 框 中 单 击 | 捷 入 按钮 ， 此 时 系统 弹出 “ 轮 廊 车 削 
切削 ” Win 10.3.60 和 具 运 动 ” I (图 10.3.61)。 








Step6. a A 对 话 民 中 音译 转达 各 系统 返回 “刀具 运动 ”对 话 框 ， 如 
图 10.3.61 所 示 ， 然 后 单 击 [ 酌 定 | 以 钮 ， 完 成 轮廓 车 削 的 设置 。 


Task23. 演示 刀具 轨迹 


sepl 在 弹出 的 ED 站 闻 过 择 mw Ph 全 多 命令， 此 时 系统 











S tep2. 一 FLAY FATH [播放 路 径 中 5 5 填 ] 命 今 | 荣 统 弹 出 ? 播 放 路 径 99 


对 话 框 。 
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“El 
切 章 尘 顶 a 
了 偏 称 切削 
类 型 
起 点 0 7 | 无 项 上 < 刀具 路 径 的 起 点 》 
尝 操 上 "| 无 项 目 1: 辊 廊 车 削 | 切削 
押 角 案件 “如 具 略 征 的 终 总 > 
邦 廊 三 闭 切 癌 | "|i 档 太 ; 


确定 职 消 








图 10.3.60 “轮廓 车 削 切 前 ”对 话 框 图 10.3.61 “刀具 运动 ”对 话 框 


Step3. 单 击 对 话 框 中 的 按钮 ， 观 测 刀 具 的 路 径 ， 其 刀具 路 径 如 图 10.3.62 
所 示 。 单 击 轩 3 妨 基 栏 可 以 打开 窗口 查看 生成 的 CL 数据 。 是 。 
Step4. 演示 完成 后 ， 单 击 “播放 路 径 ” 对 话 框 中 的 | 关闭 | 按钮 。 


Task24. 加 工 仿真 






































Step1. 在 民 IERIEAI 全 放 路 各 菏 单 中 选择 了 Check QC 档 查 ) 命令 。 观 察 刀具 切割 工件 的 运 
行情 况 ， 在 弹出 的 “NC 检查 结果 ”对 活 框 中 音 击 国有 皮 钮 ， 运 行 结果 如 图 103.63 所 示 ， 

Step2. 演示 完成 后 ,， 单 击 软件 右上 月 的 | 下 按钮， 在 弹出 的 “Save Changes Before Exiting 
VERICUT?” 对 话 框 中 单 市 Sve CheckedFiles|jz4 


Step3. 在 Ww HC SEQUENCE 全 序列 ] Ba 菜单 中 选择 尝 x 
Task25. 切 减 材料 


Stepl. 选择 下 拉 末 早 插入 DD ms 材料 去 除 切 前 中。 > EE > 
>: 转 廊 车 前 ， 操 作 :， 0F010 ms ETIETTTTTIEEETET EE ty 
[命令 . 

Step2， 此 时 系统 弹出 “相交 元 件 ” 对 话 框 和 “选取 ”对 话 框 ， 单 击 | 自动 第 加 | 习 钮 年 
按钮 ， 最 后 单 击 [确定 按钮 ， 完 成 材料 切 减 。 切 减 后 的 模型 如 图 10.3.64 所 示 。 




















图 10.3.62 “刀具 路 径 图 10.3.63 ”NC 检测 结果 图 10.3.64 ” 切 减 材料 后 的 模型 


Step3. 在 立 # 吕 下 拉 菜单 中 选择 [ETEE 了 生命 令 ， 保 存 文件 。 
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尊 交 的 读者 : 

感谢 您 购买 机 械 工 业 出 版 社 出 版 的 图 书 ! 

我 们 一 直 致 力 于 CAD、CAPP、PDM、CAM 和 CAE 等 相关 技术 的 跟踪 ， 和 希望 能 将 更 多 
优秀 作者 的 宝贵 经 验 与 技巧 介绍 给 您 。 当 然 ， 我 们 的 工作 离 不 开 您 的 支持 。 如 果 您 在 看 完 本 
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采用 电子 邮件 的 方式 发 给 本 书 的 责任 编辑 或 主编 。 
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http://www.golden-book.com ”咨询 电话 : 〈010) 88379639。 


北京 兆 迪 科技 有 限 公司 Pro/ E 培 训 介 绍 
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专家 和 工程 师 均 有 过 国际 、 国 内 著名 公司 的 从 业经 验 。 十 几 年 来 ， 公 司 已 经 建 六 了 一 套 行 之 有 效 、 具 有 特色 的 培训 
方法 ， 课 程 内 容 贴 近 当前 企业 的 产品 设计 、 产 品 分 析 、 模 具 设计 、 数 控 编 程 等 岗位 要 求 ， 并 融入 各 行 各 业 典 型 企业 
案例 ， 力 求 高 效 、 速 成 并 最 大 程度 地 满足 企业 实际 需求 ， 目 前 已 成 功 地 为 
也 大 华 用 并 Bb 等 众多 著名 
公司 提供 了 三 维 软件 的 培训 及 技术 支持 ， 定 期 对 其 新 员工 进行 入 职 时 的 软件 基础 培训 和 入 职 后 的 高 级 提升 培训 。 经 过 
音 训 ， 企 业 的 研发 效率 、 产 品 的 质量 均 得 到 了 显著 的 大 幅 提高 。 兆 迪 公 司 的 Pro/E 培 训 已 在 业界 产生 了 良好 的 反响 ,其 
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大 读者 高 涨 的 Pro/E 学 习 需 求 ， 北 京 兆 迪 科技 有 限 公 司 特 抽调 本 公司 的 各 行 各 业 的 专家 、 一 线 实战 经 验 丰 富 的 工程 师 组 
织 编写 ， 隆 重 推出 如 下 Pro/ENGINEER 野 火 版 9.0 工 程 应 用 与 认证 考试 指导 系列 书籍 。 
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Pro/ENGINEER | 
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全 Pro/ENGINEER 软件 应 用 认证 据 导 用 书 
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中 文 野火 版 5.0 
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